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MESSEANZIEHUNGSPUNKT IN LEIPZIG: 



(Foto ADN — ZB Kasper) 


Zusammenwirken von Maschinenbau 
und Elektronik bei der Automatisierung 


EAW-Spilzenerzeugnisse 
im Betrieb der Zukunft 


über die rechnergestützte Planung 



Journalist 

MANFRED SCHÖRNICK 
Jahrgang 1939 

Leiter der Pressestelle des Kombinates 
im Stammbetrieb 

VEB Elektro-Apparate-Werke Berlin-Treptow 
„Friedrich Ebert" 


„So eine Messe ist wirklich eine Welt 
in einer Nuß, wo man das Gewerb der 
Menschen, das auf lauter mechanische 
Fertigkeiten ruht, recht klar anschaut.“ 
Diesen treffenden bildlichen Vergleich 
teilte der Dichterfürst Johann Wolfgang 
von Goethe seinem Dichterkollegen 
Friedrich Schiller brieflich am 4. Mai 
1800 mit. Einhunderachtundachtzig 
Jahre nach dieser überlieferten Meta¬ 
pher präsentierten fünf leistungs¬ 
starke Kombinate der DDR. darunter 
mit maßgeblichem Anteil als bedeuten¬ 
der Produzent von Automatisierungs¬ 
gerätetechnik das Kombinat EAW, auf 
der Leipziger Frühjahrsmesse 1988 eine 
überaus interessante und anziehende 
Premiere: Zehntausende Besucher, 
Kunden, Fachleute, Manager, Kauf¬ 
leute, Interessenten sowie zahlreiche 


Politiker aus aller Welt, aus Ost und 
West, überzeugten sich in der Messe¬ 
halle 15 an historischer Stätte des inter¬ 
nationalen Leistungsvergleiches elek¬ 
tronischer Erzeugnisse vom hohen Lei¬ 
stungsstand der dort gezeigten auto¬ 
matisierten Fabrik „Made in GDR“' 
(Bilder 1 bis 4). In hoher Perfektion 
wurde unter dem Leitthema „Einheit 
von Maschinenbau und Elektronik — 
Grundlage für den automatisierten 
Betrieb“ das enge Zusammenwirken 
und Leistungsvermögen von Spitzen¬ 
leistungen und -erzeugnissen des 
Maschinenbaues und der Elektronik 
bei der Rationalisierung und schritt¬ 
weisen Automatisierung des komplexen 
Reproduktionsprozesses in verschiede¬ 
nen Zweigen der Volkswirtschaft de¬ 
monstriert und die breite Anwendung 
der Schlüsseltechnologien Im Interesse 
einer hohen Steigerung von Produk¬ 
tivität und Effektivität dokumentiert. 


und Bilanzierung bis zum computer¬ 
gesteuerten Gabelstapler in der Lager¬ 
wirtschaft wirkten hochmoderne Rech¬ 
ner, Bildschirmarbeitsplätze, Werkzeug¬ 
maschinen und Bearbeitungssysteme 
In einem lückenlosen Fertigungskom¬ 
plex zusammen, auf dem unterschied¬ 
lichste Erzeugnisse effektiv produziert 
werden können, über Kombinate und 
Industriezweige hinausgehende Pro¬ 
blemlösungen verdeutlichten die Mei¬ 
sterung der wissenschaftlich-technischen 
Revolution in der DDR. Sie gaben Auf¬ 
schluß darüber, wie in volkswirtschaft¬ 
licher Breite und Tiefe Schlüsseltechno¬ 
logien angewandt werden. 

Unter der Thematik „Problemlösun¬ 
gen für die Planung und Bilanzierung 
sowie die computergestützte For¬ 
schung, Entwid<lung und Konstruktion“ 
präsentierten die Kombinate Robotron 
und EAW Spitzenerzeugnisse ihrer 


Impuls 29 (1989) Nr. 99. S. 1-52 














- ; ..^ 5 ^ 


2 


Leipziger Frühjahrsmesse 1988 




Bild 2: Eröffnung der Leipziger Frühjahrs¬ 
messe 1988 in der Halle 15. DDR-Außen- 
handelsminister Dr. Gerhard Beil bekundet 
in seiner Begrüßungsansprache, daß es die 
DDR nicht an Bereitschaft und gutem Willen 
fehlen lassen werde, um stabile Beziehun¬ 
gen in Politik und Ökonomie, in Wissen¬ 
schaft und Technik auf breiter Grundlage 
gleichberechtigt und zum gegenseitigen 
Vorteil zu entwickeln und zu fördern. 

Bilder 3-5: Zu den internationalen Gästen 
auf dem Messestand des K EAW gehörten: 
Der Regierende Bürgermeister von Berlin 
(West) Eberhard Diepgen, die Staatssekre¬ 
täre im Bundesministerium für Wirtschaft 
der BRD Dr. Dieter von Würzen und 
Dr. Erich Riedl sowie der Präsident der 
Industrie- und Handelskammer Berlin 
(West), Herr Kramp (Bildfolge von oben 
nach unten). 


leistungsstarken Mikroelektronik l id 
I nfornnations Verarbeitungstechnik, 
Gezeigt wurden u. a. 32-bit-Rechnei 
mit acht von 32 möglichen Terminai:- 
sowie das Programmier- und Entwick 
lungssystem EAW electronic P 8000 
in enger Verbindung zwischen Wissen¬ 
schaft und Produktion (Bild 5). Im prok- 
tischen Betrieb zu sehen waren onwen- 
derbezogene Problemlösungen für d e 
Rationalisierung, insbesondere solch, 
entscheidender Bereiche des Reprodi k- 
tionsprozesses wie: 

— die Leitung, Plonung und Bilanzie¬ 
rung 

— die Auftragsbearbeitung von der 
Bestellung bis zur Rechnungslegung 

— die computergestützte Forschung, 
Entwicklung und Konstruktion (CAD) 

~ die flexible Automatisierung von 
Fertigungsabschnitten im Maschi¬ 
nenbau (CAM) 

— die Planung und Steuerung der 
Produktion einschließlich der Be¬ 
triebsdatenerfassung 

— die technologische Vorbereitung 
und automatisierte Fertigung mit 
integrierter Qualitätssicherung bis 
zur Lagerhaltung und zum Versand. 

Moderne Arbeitsstufen, wie sie in 
der DDR auf diesem Wege bis 1990 
mit 95 komplexen Automatisierungs¬ 
lösungen geschaffen werden oder bis 
zum 40. Jahrestag der DDR im Jahre 
1989 mit den zwei automatisierten 
Fabriken im VEB Robotron-Elektronik 
Riesa mit der computerintegrierten 
Bestückung von Leiterplatten oder im 
VEB Elektromotorenwerk Grünhain mit 
der automatisierten Fertigung von An¬ 
trieben entstehen: Hochtechnologien 
als Voraussetzung für weitere Spitzen¬ 
erzeugnisse „Made in GDR". 

Im Vordergrund der Exposition unter¬ 
strichen neueste mikroelektronische 
Baulemente der Kombinate Mikro¬ 
elektronik und Carl Zeiss Jena den 
Leistungsumfang der DDR - Bau- 
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13 



Bild 6: Anerkennend über die Leistungsfähigkeit der EAW electro¬ 
nic äußert sich das Mitglied des Politbüros und Sekretär des ZK 
der SED Werner Jarowinsky (im Vordergrund, 2. v. r.)» in einem 
Gespräch mit Wolfgang Piöckinger, Leiter des Technischen Ver¬ 
triebes des K EAW (1. v. r, im Vordergrund). 



Bild 7: Die AGFA-GEVAERT AG präsentierte in der Halle 18 auf 
dem Stand der Firma Centroimpex ihr Informationssystem mit dem 
Schnelldrucker P 400, das mit einem P 8000 der EAW electronic 
hervorragend arbeitet und erstmals in dieser zukunftsträchtigen 
technischen Kopplung angeboten wurde. 


Zwei Goldmedaillen auf der Leipziger Frühjahrsmesse 



Bild 8: Generaldirektor Dr. Wolfgang Jacob nimmt aus den 
Händen der Vertreter des ASMW und des Leipziger Messe¬ 
amtes Messegold für das prozeßnahe Steuerungs- und 
Regelungssystem EAW electronic S 2000 zur einheitlichen 
Automatisierung eines Kompaktfermentors für die Produk¬ 
tion neuer biotechnologischer Erzeugnisse entgegen. Damit 
hat die S 2000 bereits die zweite Messegoldmedaille er¬ 
worben. Im Vorjahr wurde der EAW electronic S 2000 R 


für Regelungsaufgaben in einer Hochleistungsschnecken¬ 
presse zur Speiseölgewinnung Messegold verliehen. Eine 
zweite Goldmedaille für das Kombinat EAW gab es auf der 
Leipziger Frühjahrsmesse 1988 für den Steremat-Montage- 
automaten zur Montage von Baugruppen mit Massen¬ 
fertigungscharakter der Arbeitsgänge Schrauben, Nieten, 
Schweißen, Ultraschallschweißen, Fügen oder Plastspritzen. 
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elementeindustrie mit zur Zeit mehr 
als 1500 Grundtypen, darunter 73 
leistungsstarke Mikroprozessoren und 
Einchip-Mikrorechner. Eine der Voraus¬ 
setzungen für die kurzfristige Anwen¬ 
dung neuester technologischer Mög¬ 
lichkeiten war gut unter einem Mikro¬ 
skop zu betrachten; Ein 25ö-Kilobit- 
Speicherschaltkreis. Mit seinem „Feder¬ 
gewicht" von 1,5 Gramm ersetzt er die 
Leistung von rund einer Tonne konven¬ 
tioneller Bauelemente. 

EAW electronic P 8000 
entlastet von Routinearbeit 

Den auf dem Weltmarkt bekannter¬ 
maßen besonders gefragten geräte¬ 
technischen Lösungen für die Entwick¬ 
lung leistungsfähiger Software unter¬ 
schiedlichster Anwendungszwecke wie 
Programme für Rechner, elektronische 
Steuerungen oder Industrieroboter, 
kam das K EAW innerhalb der Kom¬ 
plexausstellung mit seinem Program¬ 
mier- und Entwicklungssystem EAW 
electronic P 8000 nach. Es demon¬ 
strierte mit seinem Leistungsumfang 
vor der internationalen Fachwelt als 
modernes Arbeitsplatzcomputersystem 
mit Mehrfacharbeitsplätzen, wie man 


u. a. Forscher und Entwickler von gei¬ 
stiger Routinearbeit entlastet und ihre 
Köpfe frei macht für kreative Arbeit. 

EAW electronic E 8000 
überwacht Fertigungskomplexe 

Im Mittelpunkt des weiteren Teils des 
Ausstellungskomplexes standen die 
flexible Automatisierung von Ferti¬ 
gungsabschnitten, die rechnergestützte 
Überwachung und Steuerung von Pro¬ 
duktion, Qualität und Zuverlässigkeit 
bis hin zur Automatisierung von Trans¬ 
port, Lager und Versand. Gemeinsam 
mit der Berliner Werkzeugmaschinen¬ 
fabrik Marzahn stellte dort das Kom¬ 
binat EAW eine Applikationslösung 
der EAW electronic vor, den aus Bau¬ 
gruppen des 1ö-bit-Systems P 8000 
bestehenden prozeßnahen Koordinie¬ 
rungsrechner E 8000. Gekoppelt mit 
einem P 8000 der EAW-electronic als 
Verarbeitungs- und Kommunikations¬ 
rechner demonstrierte diese erstmals 
als Zellenrechner gezeigte Lösung die 
rechnergestützte Überwachung eines 
aus 21 Schleifmaschinen für Innenringe 
von Wälzlagern zu einer automatisier¬ 
ten Fertigungsstraße verketteten Ma¬ 
schinenkomplexes, Durch den Zellen¬ 


rechner wurden zugleich Maschinen¬ 
laufzeit und -leistung, Qualität und 
Materialzufuhr optimiert und die 
Durchlaufzeit gegenüber bisherigen 
Technologien um 40 Prozent verkürzt, 

Zwischenlagerungen werden durch den 
Zellenrechner der EAW electronic ein¬ 
geschränkt bzw, überflüssig (Bild 6). 

EAW electronic S 2000 
automatisiert Hochregallager 

Im Mittelpunkt des Interesses stand 
als drittes Spitzenerzeugnis aus dem 
Kombinat EAW das in der automati¬ 
sierten Fabrik der Zukunft nachvoll¬ 
zogene ReferenzbeispieL eines auto 
matisierten Hocbregallagers, das u. a, 
bereits im VEB Maschinenbauhandel 
Berlin durch den Einsatz der Kompakt 
Steuerung EAW electronic S 2000 zu¬ 
verlässig arbeitet. 

Wie von „Geisterhand" gesteuert 
bewegt die S 2000 Förderbänder und 
Paletten, füllt Regale des Hochregal¬ 
lagers, entnimmt Mengen der ein¬ 
gegebenen Kundenaufträge, trägt zum 
Leistungszuwachs bei und verbessert 
gleichzeitig die Arbeits- und Lebens¬ 
bedingungen. 


UdSSR kauft für 19 Millionen Rubel 
EAW-Automotisierungstedinik 



Bild 9: Ei nen Vertrag über den Export von EAW-Automati- 
sierungsgerätetechnik im Wert von 19 Millionen Rubel ver¬ 
einbarten der Außenhandelsbetrieb HEIM-ELECTRIC und das 


sowjetische Außenhandelsunternehmen SOVELECTRO. Die 
Lieferung sieht Motordirektstarter und Motorschutzschalter, 
Befehlsgeräte im Gußgehäuse, elektronische Thermoregler 
sowie speziell vom K EAW für die Sowjetunion entwickelte 
Programmsteuerungen für Waschmaschinen vor. 

Seit Jahren arbeiten u. a. mehrere Millionen Motordirekt¬ 
starter aus dem KEAW mit hoher Zuverlässigkeit in In¬ 
dustrieanlagen und landwirtschaftlichen Großobjekten der 
UdSSR. Hunderttausende gleichfalls für die UdSSR ent¬ 
wickelte elektronische Thermoregler aus dem K EAW sind 
in Heißwasserspeichern und kommunalen Einrichtungen 
eingesetzt. 


Gegenseitige Warenlieferungen 
mit Metronex G. m. b. H. IVRPI vereinbart 



Bild 10; Gegenseitige Warenlieferungen im Wert von rund 
35 Millionen Rubel schlossen der Außenhandelsbetrieb 
HEIM-ELECTRIC und das polnische Außenhandelsunter¬ 
nehmen Metronex G.m.b.H. ab. 

Die VRP kauft aus dem Kombinat EAW Gasanalysemeß¬ 
geräte für den Umweltschutz sowie die Messung und Be¬ 
stimmung von Abgaswerten der Kfz-Technik, elektronische 
Automatisierungsgeräte für den Einsatz in Kleinanlagen 
und Aggregaten sowie Regel- und Registriergeräte. Die 
Volksrepublik Polen liefert Meß-, Steuerungs- und Rege¬ 
lungstechnik sowie den Gesamtbedarf an Haushaltsenergie¬ 
zählern für das Wohnungsbauprogramm der DDR. 

(Fotos; Bilder 2—10 Manfred Schörnick, Berlin) 
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EAW electronic ursalog 5023 steuert 
Präzisions-Innenrundsdileifmaschinen 

Gemeinsam mit den Elektro-Apparate- 
Werken zeigte die Berliner Werkzeug¬ 
maschinenfabrik Marzahn gleichzeitig 
auch am Beispiel der mit EAW electro¬ 
nic ursalog 5023 gesteuerten Innen¬ 
rundschleifmaschine SIW3/1, wie in der 
DDR Maschinenbau und Elektronik 
immer mehr miteinander verschmelzen. 
Mit diesen hochproduktiven Innenrund¬ 
schleifmaschinen wurde demonstriert, 
wie durch die Basisinnovation Mikro¬ 
elektronik eine ganze Fertigungskette 
harmonisch Zusammenarbeiten kann 
- störungsfrei und mit unglaublicher 
Präzision und Kontinuität. 

Was würde der Dichterfürst Goethe 
mit seinem gigantischen Genius heute 
formulieren, erführe er von der Lei¬ 
stungsstärke, den Möglichkeiten und 
dem Leistungsvermögen der Mikro¬ 
elektronik, der Kraft, die man in ihrem 
inneren Zusammenhalt nur mikrosko¬ 
pisch wahrnehmen kann. 

Im K EAW-Messegepäck gute Vertrags¬ 
abschlüsse und zwei Goldmedaillen 

160 Messe-Exponate des K EAW waren 
auf dem traditionellen Messestand des 


Kombinates in der Halle 15 in unmittel¬ 
barer Nähe der automatisierten Fabrik 
der Zukunft vom ersten bis zum letzten 
Messetag dicht umlagert. Kunden, 
Spezialisten. Interessenten oder Re¬ 
gierungsdelegationen und Politiker 
aus 15 Ländern wie der UdSSR, CSSR, 
der VR Polen, Jugoslawien, Kuba, 
China oder Algerien, aber auch aus 
der Bundesrepublik mit den Staats¬ 
sekretären von Würzen und Riedel 
sowie aus Westberlin mit dem Regie¬ 
renden Bürgermeister, Eberhard Diep¬ 
gen, oder dem Präsidenten der Indu¬ 
strie- und Handelskammer von West¬ 
berlin, Herrn Kramp, überzeugten sich 
vom Leistungsangebot des K EAW. 

Ein Novum bildete die auf dem Messe¬ 
stand von AGFA-GEVAERT und der 
Firma Centroimpex in der Halle 18 
erstmals gezeigte Kopplung zwischen 
dem AGFA-Schnelldrucker P 400 und 
der EAW electronic P 8000. Beide Part¬ 
ner streben damit wichtige Marktposi¬ 
tionen zum gegenseitigen Vorteil und 
Nutzen an (Bild 7). Messegold für das 
Steuerungs- und Regelungssystem 
EAW electronic S 2000 zur einheit¬ 
lichen Automatisierungslösung eines 
Kompaktfermentors zur Produktion 
neuer biotechnologischer Erzeugnisse 


sowie für den Steremat-Montageauto- 
maten zur Baugruppenmontage sind 
gleichfalls gute Ausgangspositionen 
zur erfolgreichen Marktarbeit (Bild 8) 

K EAW Erzeugnisse wurden auf der 
Frühjahrsmesse in Leipzig verkauft: 
in die UdSSR, die VR Polen, die CSSR, 
nach Kuba, Frankreich, Italien, Grie¬ 
chenland, der BRD, Belgien, Holland, 
Ägypten, Syrien, Malaysia, Thailand, 
Indonesien, Argentinien und Brasilien. 

Hervorzuheben wären dabei Verträge 
wie die Lieferung von Fernwirkeinrich¬ 
tungen der EAW electronic zur Moder¬ 
nisierung des Fernwärmeversorgungs¬ 
netzes der belorussischen Hauptstadt 
M insk, der Verkauf von EAW-Automa- 
tisierungsgerätetechnik im Wert von 
19 Millionen Rubel an das sowjetische 
Außenhandelsunternehmen SOV- 
ELECTRO, die gegenseitigen Waren¬ 
lieferungen im Wert von 35 Millionen 
Rubel, die mit dem polnischen Außen¬ 
handelsunternehmen Metronex 
G.m.b.H. abgeschlossen wurden oder 
die import- und exportseitigen Ab¬ 
schlüsse im Wert von 27 Millionen 
Rubel mit dem CSSR-Partner KOVO 
Prag (Bilder 9 bis 12). 


Hondelsvereinbarung mit KOVO Prag 
im Wert von 27 liiiiionen Rubei 



Bild 11: Ei nen Vertrag über gegenseitige Lieferungen in 
Höhe von rund 27 Millionen Rubel schlossen auf der Leip¬ 
ziger Frühjahrsmesse die Außenhandelsbetriebe HEIM- 
ELECTRIC und KOVO Prag ab. 

Die Handelsvereinbarung sieht den Export aus dem Kom¬ 
binat EAW von Analysemeßtechnik für den Einsatz in der 
Chemie- und Kfz-Industrie sowie den Kfz-Service, Fahrt¬ 
schreiber für die Kfz-Industrie, Klimaregler sowie Wasch¬ 
maschinensteuerungen vor. 

Die CSSR liefert vor ollem die für den Einsatz in den unter¬ 
schiedlichsten Automatisierungsobjekten der Volkswirtschaft 
der DDR wie Pipeline- und Rohrleitungssystemen oder 
Heizungs- und Klimaanlagen in Sozialbauten, Webereien, 
Spinnereien oder Schiffen benötigten elektrischen Stell¬ 
antriebe und weitere Geräte der Automatisierungstechnik. 


EAW-Aatomotisierungstechnik 
für kubonlsdie Zuckerindustrie 



Bild 12: In Höhe von rund 5 Millionen Rubel vereinbarten 
der Außenhandelsbetrieb HEIM-ELECTRIC und Maquimport 
Kuba den Export von Automatisierungseinrichtungen der 
EAW electronic und Niederspannungsschaltgeräten. 
EAW-Technik wird zur Modernisierung und Rekonstruktion 
der kubanischen Zuckerfabriken sowie zur Entwicklung eines 
kubanischen Automatisierungsanlagenbaues eingesetzt. 
(Fotos: Manfred Schörnick, Berlin) 
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Millionen Industrieluftschütze 

aus modernster Fertigung im industriellen Einsatz 


Hohe Quollt«. Flexibilit« 
und schnelle Verfüghorkelt 


Die Industrieluftschütze der Reihe LX 
(1) werden für Kunden des In- und 
Auslandes in Stückzahlen von Mil¬ 
lionen pro Jahr im Kombinatsbetrieb 
VEB Schaltelektronik Oppach gefertigt 
und in großen Stückzahlen in den Be¬ 
trieben des Elektroanlagenbaus, des 
Steuerungsbaus und des Maschinen¬ 
baus eingesetzt. Die LX-Schütze er¬ 
füllen praktisch jede Kundenforderung 
im Bereich der Nennschaltlelstungen 
bis 11 kW mit serienmäßigen Geräte¬ 
ausführungen. Abnehmerländer der 


LX-Schütze sind u. a. Ägypten, Chile, 
Griechenland, Italien, Schweden. 

LX-Schütze zeichnen sich aus durch: 

elektrische Lebensdauer 

^ 1,5 X 10^ Schaltspiele (AC3) 

mechanische Lebensdauer 

15 X 10^ Schaltspiele 

Aufbau im 45-mm-Raster 

Bausteinbauweise 

direkt anreihbar 

integrierte Schnellbefestigung 

für 35-mm-Tragschiene 


Dipl.-Ing. 

GÜNTHER PANK 

Jahrgang 1938 

Leiter der Montage 

im Kombinatsbetrieb 

VEB Schaltelektronik Oppach, 

Bereich Forschung und Entwicklung Dresden 


Anschlußbezeichnungen nach inter¬ 
nationalen Vorschriften und neuartige 
Anschlußtechnik mit folgenden Haupt¬ 
vorteilen : 

— Klemmbarkeitsbereich von 
0,5 mm^ bis 6 mm^ 

— einheitliche Klemmtechnik 
für Haupt- und Hilfsleiter 



Ws- Betastigung 


LX0 - 10 
LXl - 10 
LX2 - 10 




HXll 




HX22 


a 31 43 53 

^=HH 

2 32 44 54 


23 31 45 57 


23 31 43 51 


LX0 - 21 
LXl - 21 
LX2 - 21 


ru X j ^ xj cx 09 

i n i 


2 4 6 14 S 34 


LX0 - 32 
LXl - 32 
LX2 - 32 


5 13 a 31 43 




£ 14 2 32 44 54 


LX0 - 32 V 
LXl - 32 V 
LX2 - 32 V 

M 135132a4557 

K 246 14 24 Z465B 


LX0 - 32 m 
LXl - 32 m 
LX2 - 32 m 

m 1 3 5 13 a a 43 51 

4>4=H=4#^i 



Bild 1: LX-SchützProgramm, Motorschütze, Typenübersicht und 
Schaltbilder. Motorleistungen bei 380 V, AC3 LXO = 5,5 kW, 

LXl = 7,5 kW, LX2 = 11 kW v mit versetzten Schaltzeitpunkten 
m elektronikkompatibel g Gleichstrom betätigung 



Bild 2: LX-Schütze, Grundgerät LX2 mit aufgestecktem Hilfs¬ 
schalterbaustein HX22 



Bild 4 : LX-Schütze, Anwendungsbeispiel Stern-Dreieckschaltung 
mit thermischem Überstromrelais RX1 und Zeitrelais 
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Bild 3: LX-Schütze, Hauptbaugruppen, 
Gehäuse komplett (zweimal), Spule kom¬ 
plett, Traverse komplett mit Anker komplett, 
Kern komplett und Rückdruckfeder 


Bild 5: Montageautomat Traverse komplett. Im Vordergrund des Bildes sind die Zufüh¬ 
rungen der Einzelteile Druckfeder und bewegliches Schaltglied zu sehen. Die Bestückung 
der Traversen erfolgt auf je vier Fügestationen, weitere vier Kontroll- und Handhabs¬ 
stationen ergeben den 12-Stationen-Rundtisch-Montageautomaten 
(Fotos der Bilder 2—5 DE\A/AG Berlin) 


— keine spezielle Vorbehandlung 
(Herrichten) viel- und feindrähtiger 
Leiter erforderlich 

— geöffneter Anschlußraum 
im Anlieferungszustand 

— schraubenfreier Anschlußraum j 

— Anschlußebenen von vorn zugäng- | 

lieh I 

— Schrauberführungen für Motor¬ 
schrauber 

— Anschlußmöglichkelten 
von Aluminiumleitern 

— Doppelfrequenzspulen 50/60 Hz 

— Zwangsführung (Sicherheitsabstand 
= 0,5 mm nach Sicherheitsregel 
ZH1 /457 zwischen Schließer (Haupt¬ 
strom-) und Öffner (Hilfsstrom¬ 
bahnen) 

— Finger- und Handrückenschutz i 

— Hilfsschalterblöcke I 

variabel bestückbar 1 

— Hilfsschalterblock | 

für Elektronikpegel 24 V, 10 mA 

— Zusatzbausteine (ansteckbar) 
zur Entstörung 

— Mechanische Verriegelung 
als Zusatzbaustein. 

Die Bausteinbauweise und eine 
Vielzahl von Zusatzblöcken und -bau- 
steinen bieten dem Kunden Varia¬ 
tionsmöglichkeiten und Einsatzflexibili¬ 
tät in bisher nicht gekanntem Umfang. 
Einen Ausschnitt aus dem Gesamt¬ 
programm zeigt Bild 1. Die Bilder 2-4 
zeigen Design, Baugruppengliederung 
und ein Einsatzbeispiel der Geräte. 

Neben der Garantie höchster Funk¬ 
tionsparameter war die Schaffung aller 


Voraussetzungen für eine moderne, 
flexible und hoch automatisierte Fer¬ 
tigung ein Hauptziel der Entwicklung. 
Die Geräte wurden auf der Grundlage 
eines technologischen Zielkonzeptes 
so gestaltet, daß sie die konstruktiven 
Voraussetzungen für den Einsatz auto¬ 
matischer Fertigungseinrichtungen er¬ 
füllen. Kernstück des technologischen 
Zielkonzeptes ist die Montagekonzep¬ 
tion. Mit Hilfe teilweise neuer metho¬ 
discher Ansätze {2) wurden die Geräte 
an die Bedingungen einer hochauto¬ 
matisierten flexiblen Montage an 
gepaßt. Die Entwicklung der Montage¬ 
automaten erfolgte parallel zur Geräte¬ 
entwicklung. In ständiger Wechsel¬ 
wirkung konnte eine weitgehende 


Optimierung erreicht werden. 
Inzwischen läuft die automatische 
Montage der LX-Schütze bereits über 
zwei Jahre mit hoher Produktivität. 
Unter modernen Produktionsbedin¬ 
gungen wird eine hohe Erzeugnis- 
I qualität gesichert. Die Flexibilität der 
I Montageanlagen ermöglicht jede An¬ 
passung an Lieferwünsche der Kunden 
I innerhalb des Gesamtprogramms. 

I Kurzfristig kann jeder beliebige Ge¬ 
rätetyp automatisch montiert werden, 
da die Fertigung der Einzelteile auf 
der Grundlage einer hohen Standar¬ 
disierung erfolgt. 

Die Vorteile der Bausteinbauweise 
werden konsequent genutzt, Vorteile 
für den Hersteller wie für den Kunden. 


Tabelle 1: Ausrüstungsstruktur Montage LX-Schütze 


Baugruppe 
Mognetpaket kpl 
Spule kpl 

Abdedcung kpl. 
Ap$dilu6gehöuse fepL 
Gehäuse kpl 
Traverse kpl 
Endmoptage 


Montageausrustung 
Faketierorulomat 
Wickele ütomat 
Fertigmadl Straße 
M 0 ntagea uto mo t 
Mo niagea utam at 
Montogeautomat CBild 5) 
Montageautomot {Bild 7> 
Flexible Montage- 
Strecke mit Automatik- 
stationerv (Bild 9) 


A utomot 1 s i er u n g sg ra d 


vollaut 

haibaut. 

X 

X 

X 


X 


X 




X 

X 
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Bild 6; Montageautomat Gehäuse komplett. 
Das Foto zeigt rechts die Zuführung der 
unbestückten Gehäusehälften, den Auto¬ 
maten mit 12 Füge-, Kcntroll- und Hand¬ 
habestationen sowie links die geordnete 
Angabe der bestückten Gehäuse 


Einen Eindruck vom gegenwärtigen 
Niveau der automatisierten Montage 
des Grundgerätes vermittelt Tabelle 1. 

Die Bilder 5-9 zeigen Einrichtungen 
des Montagebereiches LX-Schütze. Ein 
spezielles Qualitätssicherungssystem 
rundet die Fertigung ab. Es wird ent¬ 
sprechend den aktuellen Qualitäts¬ 
anforderungen ständig überwacht und 
neuen Anforderungen angepaßt. 

Hohe Qualität, Flexibilität und schnelle 
Verfügbarkeit haben wesentlich zum 
Erfolg der neuen Industrieluftschütze 
beigetragen. LX-Schütze aus dem 
Kombinatsbetrieb VEB Schaltelektronik 
Oppach werden in vielen Erzeugnissen 
des Maschinen- und Anlagenbaues 
und des Schiffbaues in aller Welt mit 
Erfolg eingesetzt. 

Literatur 

(1) Mitteilung aus dem VEB Schaltelektro¬ 
nik Oppach: Industrieluftschütze LX — 
Neuentwicklungen des VEB Schalt¬ 
elektronik Oppach. Impuls 24 (1984) 1, 
524-527 

<2) Pank, Günther; Bartke, A.: Montage¬ 
konzeption - Voraussetzung für die 
montagegerechte Gestaltung von 
Geräteneuentwicklungen. Vortrag zur 
Konferenz über die Herstellung und 
Anwendung der elektrischen Installa¬ 
tionsmaterialien, Szeged-Szentes 14. 
bis 15. 10. 1986, Konferenzmaterial 
S. 53-64 


Bild 7: Montageschema Gehäuse komplett Bild 8: Montageschema Traverse komplett 



Bild 9: Endmontage LX-Schütze. Die Endmontage ist ein flexibles Montagesystem mit 
Doppelgurtbändern, Einzelarbeitsplätzen mit mechanisierter Handmontage, Prüfautomaten 
und Automatikstationen. Das Bild zeigt einen Ausschnitt mit den Automatikstationen für 
Beschrauben (links), Bedrucken (Mitte) und Ausgabe (rechts). (Fotos DEWAG Berlin) 




















Wir sind 
für Sie 
ein Partner, 
der viel 
zu bieten 
hat! 



Kombinat Elektro-Apparate-Werke 
Berlin-Treptow „Friedrich Ebert" - 

durch Leistung vorn! 


Sie finden uns im Geschäftsjahr 1989 auf 
internationalen Messen und Ausstellungen: 


Abu Dhabi 

4.- 9. Februar 

Leipziger Frühjahrsmesse 

12.-18. März 

Hannover Messe Industrie „Intermatik" 

5.—12. April 

Brno Messe Konsumgüter 

19.-25. April 

Poznan Umwelttechnik „Enviromes" 

25.-29. April 

Budapest Technische Messe 

17.-25. Mai 

Barcelona „Automovil" 

Mai 

Poznan Internationale Messe 

11.-18. Juni 

Bratislava „Incheba" 

Juni 

Leipziger Herbstmesse 

3.- 9. September 

Frankfurt Autosalon 

September 

Budapest Messe Konsumgüter 

22. September- 
1. Oktober 

Plovdiv Technische Messe 

25. September- 
1. Oktober 

Alma-Ata Mechanisierungstechnik 

27. September- 
5. Oktober 

Dubai 

Oktober 

Düsseldorf „Interkama" 

9.-14. Oktober 

Jakarta 

22.-25. November 

Moskau Automatisierung 

28. November- 
7. Dezember 


Sie erreichen uns: 



KOMBINAT VEB 
ELEKTRO-APPARATE-WERKE 
BERLIN-TREPTOW 
„FRIEDRICH EBERT” 


Hoffmannstraße 15—26 

Berlin. DDR - 1193 

Telefon 2760 • Telex 112263 eaw 


HEIM-ELECTRIC 

EXPORT-IMPORT 

Volkseigener Außenhandelsbetrieb 
der Deutschen Demokratischen Republik 
Storkower Straße 97 
Berlin, DDR -1055 

Telefon 432010 • Telex 114158 heel dd 
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PMM 100 - der programmierbare 
Mehrkanalschreiber mit Mikrorechner 


Steuert, regelt, überwacht und 
protokolliert mit hohem Komfort 


Das stets wiederkehrende Problem der Automatisierung von Pro¬ 
zessen und Verfahren zur zuverlässigen wirtschaftlichen Produktion 
mit gleichbleibend hoher Qualität der Produkte stellt ständig neue 
Anforderungen an die Gerätetechnik. Mit der Verfügbarkeit von 
Mikroprozessoren und deren wachsenden Anwendungsmöglich¬ 
keiten entstehen Gerätelösungen, die diese komplexe Aufgaben¬ 
stellung immer effektiver bewältigen. 

Der PMM 100 aus dem EAW-Kombinatsbetrieb VEB Meßgerätewerk 
„Erich Weinert" Magdeburg ist eine derartige Gerätelösung in Form 
eines kompakten mikroprozessorgesteuerten Automatisierungs¬ 
gerätes. 


Als programmierbarer Mehrkanal¬ 
schreiber (Bilder 1 und 2) ist sein Ein¬ 
satzfeld überall dort, wo technisch¬ 
physikalische Meßgrößen wie Tempe¬ 
ratur, Druck, Durchfluß, Niveau, Span¬ 
nung, Strom, Widerstand u, a. m. zu 
überwachen, auszuwerten, zu protokol¬ 
lieren und zu dokumentieren sind. 
Wesentliche wirtschaftliche Effekte 
durch den Einsatz des PMM 100 ent¬ 
stehen z. B. in: 

Extraktionsanlagen 
der Zuckerindustrie 

— Steigerung der Produktion 

— Sicherung kontinuierlicher Qualität 
^ Senkung des Bedien- und 

Wartungsaufwandes 

Reaktorstationen 
der Getränkeindustrie 

— Geringe Instrumentierungskosten 

— Höhere Produktivität und Dauer¬ 
verfügbarkeit 

— Senkung des Verbrauchs an Hilfs¬ 
energie und Hilfsstoffen 

Behältern in der Lagerwirtschaft 

— Weniger Bedienungsaufwand 

— Exakte Auswertungsmöglichkelten 
und hohe Bilanzierungssicherheit 

— Geringes Produktionsrisiko durch 
rationellere Technologie 

Wärmemengenrechnerstationen 
der Energieversorgung 

— Energiesparende Technologien 

— Sicher anpaßbar an örtlich und 


zeitlich verschiedene Produktions¬ 
abläufe 

— Berücksichtigung von Energie¬ 
spitzenzeiten ohne Produktions¬ 
beeinträchtigung 

Gewächshäusern der Landwirtschaft 

— Steigerung der Ernteerträge 

i — Zuverlässigkeit für hohe Qualität 

— Senkung des Energieverbrauchs 

Klimaprüfkammern 

der Prüfgeräteindustrie 

— Umfangreiche Prüfprogramme 
ohne zusätzliche Bedienung 

— Zuverlässiger Schutz des Prüfgutes 
und der Anlage durch Grenzwert¬ 
überwachung 

— Elektronische Verriegelung ver¬ 
hindert unbefugtes Bedienen 

Nährlösungsstationen 

der Gewächshausindustrie 

— Kontinuierliche Qualität 
der Nährlösung 

~ Höhere Erträge 

mit gesicherter Qualität 

— Senkung der Energieaufwendung 
und Wartung 

Mischstationen 

der Nahrungsmittelindustrie 

— Steigerung der Arbeitsproduktivität 

— Kontinuierliche Qualitätsüber¬ 
wachung und -dokumentation 

— Geringer Instrumentierungs¬ 
aufwand 



Dipl.-Ing. 

THOMAS SCHEIBE 
Jahrgang 1948 
i Applikationsingenieur 
Im Bereich Wissenschaft und Technik 
im Kombinatsbetrieb VEB Meßgerätewerk 
„Erich Weinert“ Magdeburg 


Wärmeüberträgern 
der Energiewirtschaft 

j — Vermeiden von Energieverlusten 

— Aggregatzuverlässigkeit durch 
installierte Intelligenz 

— Geringer Bedienungsaufwand, 
exakte Abrechnungsgrundlage, 

Bei diesen Aufgaben leistet der 
PMM 100 wesentlich mehr, als dies 
von bisher üblichen Registriergeräten 
bekannt ist. 

Die hohe Verdichtung der Ge¬ 
brauchswerte führt nicht nur zu einem 
intelligenten Protokoller mit aufgaben¬ 
orientierter Informationsdarstellung, 
sondern gleichzeitig zum aktiven Pro¬ 
zeßgestalter. Im Rahmen der Klein- 
und Aggregatautomatisierung über¬ 
nimmt der PMM 100 die komplette 
Überwachung, Steuerung/Regelung 
und Protokollierung. 

I Durch diese Konzentration der Lei- 
I stungsfähigkeit bietet der PMM 100 
gegenüber International vergleich¬ 
baren Geräten wesentliche Vorteile 
in der Gebrauchswertbreite und 
Flexibilität. 

Die Funktion des Gerätes wird 
i durch das Programm und die Software 
I festgelegt. Sie läßt sich dadurch mit 
1 geeigneter Technik „ohne Eingriffe" 

I im Gerät beliebig modifizieren. Wie 
später noch deutlich wird, ist diese 
[ Flexibilität in der Funktionsgestaltung 
des PMM 100 ein entscheidender Vor- 
, teil bei der Gestaltung technisch opti- 
I maler und kostengünstiger Instrumen- 
I tierungslösungen. Der VEB Meßgeräte¬ 
werk „Erich Weinert" Magdeburg bietet 
seinen Kunden die Entwicklung von 
anwendungsspezifischer Software an 
oder ermöglicht es den Anwendern, 
unter Nutzung der Standard-Software, 
aufgabenspezifische Softwareergän¬ 
zungen selbst vorzunehmen. 

' Die Geräteausführungen des 
j PMM 100 In den Standardvarianten 
I sind in Ihrem Gebrauchswertumfang 
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den typischen Erfordernissen der all¬ 
gemeinen Aufgaben der Automatisie¬ 
rungstechnik angepaßt. Eine Spezial¬ 
lösung wurde im Rahmen der Geräte¬ 
entwicklung für eine Klimaprüfkammer 
(Bild 3) erarbeitet. Diese übernimmt 
die komplette Zeitplanprogrammsteue¬ 
rung der Kammer und protokolliert den 
Sollwert- und Istwertverlauf. 

Ähnlich diesem Spezialbeispiel sind 
nahezu beliebig viele andere möglich, 
bei denen aufgabentypisch sind: 

— Registrieren und Protokollieren mit 
analogen Kurvenzügen und alpha¬ 
numerischen Zeichen (Bild 4) 

— Digitalanzeige 

— Grenzwertüberwachung 

— Regelprogramme 

— Zeitprogrammsteuerungen/ 
-regelungen 

— Rechenoperationen 

— Kommunikation mit Rechner¬ 
systemen. 

Die Entwickler des PMM 100 haben 
durch Kombination moderner Konstruk- 
tionsprinzipien und Technologien mit 
der Mikrorechnertechnik der Zuver¬ 
lässigkeit des Gerätes besonders hohe 
Aufmerksamkeit gewidmet. Insbeson¬ 
dere das verwendete Thermodruck- 
verfahren garantiert ohne besondere 
Vorkehrungen, selbst bei extrem hohen 
Pausenzeiten und minimalem 
Wartungsaufwand, eine sofortige 
Betriebsbereitschaft. 

Ein weiterer entscheidender Vorteil 
liegt bei der Parameterspezifikation 
des Gerätes am Einsatzort. Alle Ar¬ 
beitsparameter brauchen erst bei In¬ 
betriebnahme vorzuliegen. Sie werden 
dem Gerät sozusagen per Knopfdruck 
eingegeben und sind im laufenden 
Betrieb jederzeit per Knopfdruck 



Bild 1 : Frontansicht des programmierbaren Mehrkanalschreibers mit Mikrorechner PMM 100. 
Meßdaten zur Überwachung, Trenderkennung und digitalen Weiterverarbeitung erfaßt 
und protokolliert der PMM 100 als zentrale Steuer- und Regeleinheit oder als 
gekoppeltes Element in Systemen höherer Rechnerhierarchien. 

Bild 2: Der Geräteeinschub und die Papiertransportkassette des programmierbaren Mehr¬ 
kanalschreibers PMM 100. Mit dem PMM 100 sind analoge und digitale Darstellungen 
gleichzeitig möglich. Das Registriermodul gewährleistet den zusätzlichen Ausdruck 
alphanumerischer Informationen, (Werkfotos) 
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änderbar. Zur jeweiligen Kontrolle 
druckt der PMM 100 seine Arbeits¬ 
parameter auf Anforderung aus. 

Auch die Teilung auf dem Registrier¬ 
streifen schreibt er selbst. 

Das Gerät ist in Einschubbauweise 
konzipiert. Frontseitig sind die Regi¬ 
striereinrichtungen mit senkrecht ab¬ 
laufenden Diagrammstreifen, die 
sechsstellige Siebensegment-LED- 
Digitalanzelge, die LED-Signalanzeige 
und ein Bedientastenfeld angeordnet. 
Das Gehäuse wird mit einer verschließ¬ 
baren Vollplasttür abgeschlossen 
(Bild 2). 

Die herausnehmbare Papiertrans¬ 
portkassette hat einen automatischen 
Papiereinlauf. Sie ermöglicht einen 
einfachen und bequemen Wechsel der 
Diagrammpapierrolle. Die Registrie¬ 
rung erfolgt durch eine Thermodruck- 
zeile ohne mechanisch bewegte Telle. 
Die Bedientastatur ist als Folientasta¬ 
tur aufgeführt und In Ihrer funktionel¬ 
len Bedeutung doppelt (umschaltbar) 
belegt. Der Elektronikblock und das 
Schaltnetzteil sind hinter dem Regi¬ 
striermodell angeordnet. 

Die Verbindung des Einschubs mit 
der rückseitigen Anschlußebene bleibt 
auch bei herausgezogenem Einschub 
erhalten. 

Der PMM 100 Ist so ausgelegt, daß 
er ein bis sechs analoge Eingangs¬ 
signale verarbeitet. Er kann über (bis 
zu vier) binäre Steuereingangssignale 
funktionsgesteuert werden und bis zu 
zwölf binäre Ausgangssignale ab¬ 
geben. Darüber hinaus sind Geräte¬ 
varlanten mit einer digitalen seriellen 
Schnittstelle ausgerüstet. 

Die gesamte Verarbeitungstechnik 
basiert auf dem Mikroprozessor U 880 
(Z 80 kompatibel) und den system¬ 
zugehörigen Bausteinen CTC, PIO 
und SIO. Eine separat eingesetzte 
digitale Echtzeituhr sorgt jederzeit für 
datums- und zeitgenaue Steuerung 
der Vorgänge, insbesondere bei An¬ 
zeige, Registrierung und Zeitplan¬ 
steuerungen bzw. -regelungen. Mit 
einem Programmspeicherumfang von 
24 K Byte EPROM und 2 K Byte RAM 
ist die Voraussetzung für die Implemen¬ 
tierung einer umfangreichen Software 
geschaffen. 

Im PMM 100 ist die Software so 
gestaltet, daß für alle Ausführungs¬ 
varlanten ein einheitliches Rahmen¬ 
programm zur Steuerung der Grund¬ 
funktionen und der zeitlichen Abläufe 
dient. Die variantenabhängigen Ge¬ 
brauchswerte, die vor allem durch die 
unterschiedliche Weiterverarbeitung 
und Verknüpfung der Eingangssignale 
(Rechenfunktionen, Grenzwertaus¬ 
wertung ...) bedingt sind, werden 
grundsätzlich durch in sich abgeschlos¬ 
sene Unterprogramme verwirklicht. 

Sie sind an entsprechender Stelle in 
das Rahmenprogramm eingefügt. 


Jede Bedienhandlung oder Signal¬ 
gabe über die binären Steuereingänge 
führt zu einer Einflußnahme auf den 
Programmablauf bzw. seine Parameter. 

Ein für die Arbeitsparameter des 
Gerätes reservierter RAM-Speicher- 
berelch wird, wie auch der digitale 
Zeitmodul, durch eine Pufferbatterie 
bei Netzspannungsausfall gestützt. 

Für die Registrierfunktion des 
PMM 100 sind drei grundsätzliche 
Betriebsarten und der Havariebetrieb 
möglich. 

Normalbetrieb 

Aufzeichnung von einer bis sechs 
analogen Meßgrößen mit einer festen 
vorher gewählten Papiertransport¬ 
geschwindigkeit. 

Sparbetrieb 

Aufzeichnung von einer bis sechs 
analogen Meßgrößen mit zwei pro¬ 
grammierbaren Papiertransport¬ 
geschwindigkeiten zwischen 0 und 
6000 mm h~\ die zwei Wertebereichen 
der Meßgröße zugeordnet werden 
können. 

Störbetrieb 

Ein über externes Steuersignal ein¬ 
geschalteter Zwangsbetriebsfall, der 
zur Papiertransportgeschwindigkeit 
6000 mm h~^ führt und zwangsweise 
die Eingangskanäle 1. 2 und 3 
registriert. 

Havariebetrieb 

Ein ebenfalls über externes Steuer¬ 
signal eingeschalteter Zwangsbetriebs¬ 
fall, der zur Papiertransportgeschwin¬ 
digkeit 12000 mm h~^ führt und 
zwangsweise ausschließlich den Ein¬ 
gangskanal 1 registriert. 

In allen Betriebsarten erfolgt eine 
Ereignismarkierung, z. B. Grenzwert¬ 
überschreitungen oder deren Quittie¬ 
rungen, sowie eine Markierung zum 
Erkennen der aktivierten Betriebsart. 


Für den Sparbetrieb lassen sich am 
PMM 100 für jeden Eingangskanal 
zwei Amplitudenwerte innerhalb des 
Meßbereiches programmieren. Diese 
zwei Werte schließen einen bestimm¬ 
ten Bereich ein, dem durch Program¬ 
mierung eine gewünschte Papiertrans¬ 
portgeschwindigkeit zugeordnet wird. 
Dem übrigen möglichen Wertebereich 
wird eine andere gewünschte Papier¬ 
transportgeschwindigkeit zugeordnet. 
Der PMM 100 schaltet dann, in Ab¬ 
hängigkeit von der Lage des Meß¬ 
wertes, automatisch die dazugehörige 
Registriergeschwindigkeit ein. Dadurch 
wird es möglich, die Registrierung 
dann ausführlich durchzuführen, wenn 
die Meßgrößen außerhalb eines Norm¬ 
zustandes liegen und eine detaillierte 
Auswertung erforderlich ist. 

Der Registrierstreifen beim 
PMM 100 enthält, unabhängig von 
der eingeschalteten Betriebsart, 
die Information der 

Meßstellenkennung durch eine 
am linken Rand periodisch aus¬ 
gedruckte Ziffernfolge, deren 
Reihenfolge die Lage der den 
Meßstellen zugeordneten Kurven¬ 
züge angibt 

~ Ordinatenmarkierung durch Strich¬ 
teilungen bei 0 Prozent, 25 Prozent, 
50 Prozent, 75 Prozent und 100 Pro¬ 
zent bei 0 Prozent sowie neun 
weiterer frei wählbarer Ordlnaton- 
punkte 

— Zeitmarke durch periodischen Aus¬ 
druck an der linken und rechten 
Randseite mit wechselnder Angabe 
der Meßstellenkennung oder der 
aktuellen Uhrzeit 

— Ereignismarkierung durch Ausdruck 
von Symbolen entsprechend der Art 
des Ereignisses (z. B. Grenzwert, 
Oberwert oder Unterwert) mit An¬ 
gabe der Uhrzelt und Meßstelle. 

Neben der Funktion als Registrier¬ 
gerät verfügt der PMM 100, wie bereits 


Wichtigste technische Daten 



Eingangskanäle 

1 ... 6 analog 

4 binäre Steuersignale 


Ausgangssignale 

12 binär 


Serielle digitale Schnittstelle 

V24 / IFSS 


Schreibbreite 

100 mm 


Registrierpapier 

thermosensitives Papier 


Papiertransportgeschwindigkeit 

2 . . . 12000 mm h~^ 


Grundfehlerklasse 

0,6 


Hilfsenergieversorgung 

220 V / 48 ... 62 Hz 


Einsatztemperatur 

-f 5 . . . +45 


Einbauart 

Schalttafeleinbau 


Frontabmessungen 

144 mm X 


Schutzgrad Gehäuse-Frontseite 

IP 54 
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Bild 3: Der programmierbare Mehrkanalschreiber mit Mikrorechner 
PMM 100, eingebaut in einen Klimaschrank des VEB Feutron Greiz 
zum Protokollieren und Regeln von Temperatur und Luftfeuchte. 
Bild 4: In Verbindung mit der EAW electronic S 2000 arbeitet der 
programmierbare Mehrkanalschreiber mit Mikrorechner PMM 100 
zuverlässig als Regel-, Steuer- und Protokolliergerät in der Fermen¬ 
tieranlage der Biotechnologie des VEB Chemieanlagenbau Grimma. 
(Werkfotos: Bilder 1-4) 



mehrfach erwähnt, über eine Reihe von 
Zusatzfunktionen, von denen hier nur 
einige vorgestellt werden sollen. 

Integrationsfunktion 

Für die Eingangskanäle 1 und 2 ist 
eine Integration der Meßgröße mög¬ 
lich. Der durch Summation gebildete 
Integrationswert wird mit Angabe von 
Datum, Uhrzeit, Eingangskanal und 
Integrationswert mit Dimension aus¬ 
gedruckt. Der Ausdruck des Integra¬ 
tionswertes kann zu beliebiger Zeit 
durch Bedientastenbetätigung oder 
in einem wählbaren Ausdruckzyklus 
von 4 h, 8 h oder 24 h automatisch 
erfolgen, 

Grenzwerteinrichtung 

Zur Überwachung, Signalisation, 
Steuerung und Regelung verfügt der 
PMM 100 übereine Grenzwerteinrich¬ 
tung. Sie gestattet die Überwachung 
von 12 Meßwerten mit einer entspre¬ 
chenden Ausgangssignalabgabe. 

a) Diese 12 Meßwerte (Grenzwerte) 
können wahlweise sein: 

— Amplitudenwerte der Meßgröße 

— Änderungsgeschwindigkeiten der 
Meßgröße mit der Zeitbasis min“^ 
oder s“^ 

b) Ob die Überschreitung oder die 
Unterschreitung dieser Grenzwerte 
durch die Meßgröße zur Ausgangs¬ 
signalabgabe führen soll, ist ebenfalls 
durch ihre Charakterisierung als Ober¬ 
wert oder Unterwert möglich. 


Ober- und Unterwert können jeden 
beliebigen \A/ert des betreffenden Meß¬ 
bereiches annehmen. 

c) Die 12 Grenzwerte, gemäß a) und b) 
freizügig charakterisiert, können den 
sechs Eingangskanälen des PMM 100 
beliebig zugeordnet werden, z. B. 

12 Grenzwerte zu einem ausgewählten 
Eingangskanal oder je zwei Grenz¬ 
werte zu jedem der sechs Eingangs¬ 
kanäle. 

d) Zur verzögerten Auslösung der 
Signalabgabe des PMM 100 infolge 
Grenzwertüber- oder -unterschreitung 
ist ein Software-Dömpfungsfllter vor¬ 
handen. 

Es kann in zehn Stufen von 0 (un¬ 
wirksam) bis 9 ausgewählt werden. 

Die Zeitverzögerung zur Auslösung 
der Signalabgabe, d. h., die notwen¬ 
dige Zeit einer ununterbrochenen 
Grenzwertüberschreitung reicht von 
240 ms bis 20 s. 

Zeitplan-Sollwert-Regelung/Steuerung 

Der PMM 100 ermöglicht die Vorgabe 
je einer Zeitplan-Sollwertfunktion für 
die Eingangskanäle 4, 5 und 6. 

Für die Zeitplan-Sollwertfunktion 
stehen neun Zeitabschnitte zur Ver¬ 
fügung, von 0 ... 99 Tagen, 23 h, 

59 min frei wählbar, zu denen jeweils 
Sollwerte (Amplitudenwerte der Meß¬ 
größe innerhalb des Meßbereiches) als 
konstante Werte oder sich linear ver¬ 
ändernde Werte zugeordnet werden. 


Die zeitliche Aneinanderreihung der 
neun Sollwert-Zeitgruppen bildet das 
Programm für die Regelung bzw. 
Steuerung der Meßgröße des Kanals. 

Diesem so vorgegebenen Sollwert¬ 
verlauf werden die Ausgangsschalt¬ 
punkte in einem wählbaren Werte¬ 
abstand zugeordnet. 

Der Start einer Zeitplansollwert- 
Regelung/Steuerung erfolgt durch 
manuelle Bedienhandlung, durch ex¬ 
ternes Steuersignal oder automatisch 
durch Vorwahl einer Startzeit. Der Ab¬ 
lauf kann einmalig oder im Zyklus¬ 
betrieb wiederholt erfolgen. 

Der Zyklusbetrieb ist wahlweise zum 
Gesamtzeitprogramm oder Teilzeit¬ 
programm (Teilzyklusbetrieb) bzw. In 
Kombination beider möglich. Nach 
Ablauf der vorgegebenen Zeitplan¬ 
programme erfolgt eine Ausgangs¬ 
signalabgabe vom Gerät. 

Im Rahmen der Zeitplansollwert- 
Regelung/Steuerung sind Zeitschalter 
einstellbar, die zu einer vorgegebe¬ 
nen Echt- oder Relativzeit (Zeitabstand 
zum Programmstart) eine Ausgangs¬ 
signalabgabe realisieren. 

Für das Arbeiten im Zeitplansoll¬ 
wert-Betrieb sind jederzeit Rücksetzen, 
Neustart, Unterbrechung und Fort¬ 
setzung des Programmablaufs über 
Bedienhandlungen möglich. 

Der Programmablauf sowie die 
Bedienhandlungen oder Ereignisse 
werden auf dem Diagrammstreifen 
protokolliert. 
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Qualitätssicherung der Relaisfertigung 
durch rechnergestützten Endpriifautemut 


Seit mehreren Jahrzehnten werden im Kombinat EAW „Friedrich 
Ebert“ Relais produziert. 

Der Kombinatsbetrieb VEB Relaistechnik bietet eine Relais¬ 
generation an, die international als DUAL-IN-LINE und SINGLE- 
IN-LINE-Reedrelais bekannt ist. Es sind Relais in Gestalt integrierter 
Schaltkreise in 5-mm-Flachbauweise mit 13-mm-Reedkontakt 
Die technische Konzeption und die technischen Verarbeitungsmerk¬ 
male zeigen die Symbiose von Relaistechnik und Mikroelektronik. 


Die Typbezeichnungen sind RGK 13, 
RGS 13 und RGT 13 (Bild 1). Sie be¬ 
setzen die Ausgänge von mikro- 
rechnergesteuerten Prozessen oller 
Art, \A/erden in nachrichtentechnischen 
Prüf- und Kontrollscholtungen ver¬ 
wendet, bewähren sich in den Ton¬ 
schaltungen von Rundfunk- und Fern¬ 
sehverteileranlagen und zeigen vor¬ 
zügliche low-level-Eigenschaften bei 
den vielfältigen Meßstellen¬ 
schaltungen. 

Mit den Leistungskleinrelais vom 
Typ GBR 10 . . . GBR 34 (Bild 2) 
können viele schaltbare Peripherie¬ 
glieder bei Schützen, Ventilen, Stell¬ 
motoren, Alarmeinrichtungen und 
andere Ausgänge industrieller Prozeß¬ 
steuerungen besetzt werden. Aber 
auch in der Konsumgüterindustrie 
bieten sich zahlreiche Einsatzmöglich¬ 
keiten für diese Klappankerrelais. 

Das universelle Kleinrelais NSF 30 
mit Mehrfachschaltfunktion bis vier 
Umschalter oder sechs Schließer ist 


einsetzbar für Geräte der elektrischen 
Informationstechnik, aber auch für 
industrielle Steuerungen. 

Der steigende Bedarf an Relais er¬ 
fordert eine ständige Vervollkomm¬ 
nung der Prüftechnik. Im VEB Relais¬ 
technik Großbreitenbach werden seit 
vielen Jahren die Prüfgeräte im eige¬ 
nen Hause entwickelt und gebaut. 

Die Vielfalt der Prüfparameter und 
ihre Flexibilität erfordern eine Ver¬ 
einheitlichung der Prüftechnik und 
deren Komplexität. Es entstand ein 
Gerätesystem zur komplexen Messung 
und Prüfung aller typischen elek¬ 
trischen und dynamischen Kennwerte 
von Schwachstromrelais mit maximal 
sechs Umschaltern und zwei Spulen¬ 
systemen (Bild 3). 

Die Variationsbreite der frei pro¬ 
grammierbaren Grenzwertvorgaben 
ist in Anlehnung an das im VEB Relais¬ 
technik vorhandene Relaisfertigungs¬ 
profil festgelegt worden, so daß alle 
zur Zelt produzierten Schwachstrom- 



Dipl.-Ing. 

HANS-JOACHIM SCHACHT 

Jahrgang 1954 

Abteilungsleiter Rationalisierungsmittel, 
Bereich Prüfgerätebau im Kombinatsbetrieb 
VEB Relaistechnik Großbreitenboch 


relais den Meß- und Prüfplatz zur 

Endkontrolle durchlaufen können. 

Das Prüfgerätesystem besteht aus: 

— dem Steuergerät mit der Meß¬ 
hardware, dem Steuerrechner und 
der auf ROM integrierten Software 

— dem Monitor K 7271 
vom VEB Robotron 


Bild 1: Relais der Informationstechnik 
Typ RGK 13. RGS 13 und RGT 13 in 
5-mm-Flachbauweise mit 13-mm-Reed- 
kontakten (Foto Fischer) 
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Bild 2: Leistungskleinrelais des Typs GBR. 
Mit diesem Relais lassen sich viele schalt¬ 
bare Peripherieglieder bei Schützen, 
Ventilen, Stellmotoren, Alarmeinrichtungen 
und andere Ausgänge industrieller Prozeß¬ 
steuerungen besetzen. (Foto Fischer) 

Bild 3: Das Prüfgerätesystem für die End¬ 
prüfung der Relais des VEB Relaistechnik 
mit dem Steuergerät, dem Monitor, dem 
Fernschreibdrucker, der Hexadazimaltasta- 
tur und der Prüflingsaufnahme (Werkfoto) 


— dem Fernschreibdrucker F 1201 

— der Hexadezimaltastatur 
mit Sondertasten 

— der Prüfaufnahme 

mit den Prüflingsadaptern. 

Als Monitor, Drucker und Steuer¬ 
rechner werden kommerzielle Geräte 
verwendet. Die Bedienerführung er¬ 
folgt über den Monitor und ist durch 
entsprechende Software allen Belan¬ 
gen der Prüffeldbedingungen anpaß¬ 
bar. 

Das Gerätesystem gestattet folgende 
Parameter am Schwachstromrelais zu 
messen : 

— den Wicklungswiderstand 

— den Kontaktwiderstand nach zwei 
Meßmethoden mit je einem Ge¬ 
samtfehler von weniger als 

10 Prozent oder 0,5 mQ 

— die Funktionsparameter (wahlweise 
Strom- oder Spannungsmesser) 


• Meßverfahren 


• Polarität 

• Spannungs¬ 
bereich 

• Strombereich 

• Gesamtfehler 

• Kontakt¬ 
bewertung 


Approximation 
mit oder ohne 
definierten 
Endanstieg 
normal 
oder invers 

0,01 V... 60,00 V 
1,0 mA... 300,0 mA 
± 1.5% 

konjunktive 

Verknüpfung 

(softwaremäßig 

programmierbar) 


die Zeitparameter 

• Ansprechzeit 

• Rückgangszeit 

• Prellzeit 

mit einem Gesamtfehler kleiner 
als 10 Prozent: Kontaktbewertung 
nach TGL 24 961/02. 


Zur Überprüfung der Widerstands¬ 
meßbaugruppen ist im Gerät ein 
Normal für den Wicklungswiderstand 
und ein Normal für den Kontaktwider¬ 
stand integriert. 

Darüber hinaus bietet die Software 
mehrere Möglichkeiten, das Gerät ins¬ 
gesamt zu überprüfen. 

Spezielle Prüf- und Meßaufgaben 
lassen sich durch geeignete Software 
schnell und kostengünstig realisieren. 
Weiterhin ist es auch möglich, peri¬ 
phere Geräte zur Datenerfassung an¬ 
zuschließen und damit eine statistische 
Auswertung der Fertigung vorzuneh¬ 
men. 

Das beschriebene Prüfgerätesystem 
wird die Endprüftechnik der nächsten 
Jahre bestimmen und damit die Ein¬ 
fachheit und Sicherheit der Prüfung 
und nicht zuletzt die Qualität der auf 
den Markt kommenden Relais. 
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Im vielfältigenIEinsatz bewährt 
ursaflux WM 


Ein Neuling im Geräteprogramm 
der Wirbel-Durchflußmesser 


Die Wirbel-Durchflußmesser haben sich einen festen Platz in der 
Durchflußmeßtechnik erobert. Sie sind bei der Lösung moderner 
Durchflußmeßaufgaben nicht mehr wegzudenken. 

Das Geräteprogramm der Wirbel-Durchflußmesser ursaflux W3 
aus dem EAW-Kombinatsbetrieb VEB Junkalor Dessau wurde 
durch das neue Erzeugnis ursaflux WM erweitert. Der ursaflux WM 
ist vorzugsweise für die Anwendung der Volumenstrommessung von 
Gasen und Gasgemischen in Rohrleitungen geeignet. Der elektro¬ 
nische Impulseingang, der proportional dem Durchfluß ist, 
gestattet insbesondere den direkten Anschluß an Mikrorechner. 

In einem besonderen Anwendungsfall | Funktions- und Leistungszustand ist 
wird der ursaflux WM für die Diagnose i eine Aufgabe von hoher volkswirt- 
von Melkanlagen in der Landwirtschaft | schaftlicher Bedeutung, 
vorgestellt. Die Überprüfung und Dia- j Gerade in den letzten Jahren ist in 
gnose aller in der Landwirtschaft ein- ! Wissenschaft und Praxis die zuneh- 
gesetzten Melkanlagen auf ihren 1 mende Bedeutung von leistungs- 
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für die Durchflußmeßgeröte-Entwicklung 
im Kombinatsbetrieb VEB Junkalor Dessau 


fähigen und funktionssicheren Melk¬ 
anlagen für die Milchleistungsent¬ 
wicklung erkannt worden. Durch 
optimalen Futtermitteleinsatz und 
stabile Milchentzugsbedingungen bei 
den Kühen sind gute Voraussetzungen 
für eine Leistungssteigerung bei der 
Milcherzeugung gegeben. 

Für die gesamte Melkanlage, 
bestehend aus Vakuumerzeuger, 
Leitungssystem und Verbraucher, 
sind der Volumenstrom, die Reserve¬ 
luftmenge und Förderstrombilanzen 
geeignete Diagnoseparameter. 

Optimale Melkbedingungen sind 
nur zu erreichen, wenn in der Melk- 
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Bild 1: Der Wirbel-Durchflußmesser 
ursaflux WM, eine Entwicklung des 
VEB Junkalor Dessau aus dem Geräte¬ 
programm der Wirbel-Durchflußmesser 
ursaflux W3 

Bild 2: Blick in ein Melkanlagensystem 
(Werkfotos: Bilder 1 u. 2) 

anlage bei den verschiedenen Bau¬ 
gruppen die Nennvolumenströme 
gesichert werden. 

Aus den genannten Gesichtspunkten 
heraus wurde im VEB Junkalor Dessau 
der Wirbel-Durchflußmesser ursa¬ 
flux WM entwickelt. 

Der ursaflux WM (Bild 1) ist ein 
Zuliefererzeugnis für eine Diagnose¬ 


geräte-Kombination zur Überprüfung 
der Funktionssicherheit und Gev\ 4 ähr- 
leistung der optimalen Melkbedin¬ 
gungen In Melkanlagen (Bild 2). 

Das Meßgerät wird als Durchflußgeber 
an eine mikrorechnergestützte Geräte¬ 
kombination angeschlossen, um im 
Melkanlagensystem den Volumenstrom 
zu bestimmen. 

Die bisherigen Geräte waren für 
einen praktischen Einsatz In Tier¬ 
produktionsanlagen wenig geeignet. 

Der ursaflux WM dagegen ist für 
ortsveränderlichen Einsatz konzipiert, 
um bei der Melkanlagediagnose 
mehrere Meßstellen zu erfassen oder 
mit der Diagnoseeinrichtung mehrere 
Melkanlagen an verschiedenen Stand¬ 


orten zu überprüfen. Durch den Auf¬ 
bau als Kompaktgerät mit Meßrohr 
und Schnellverschlüssen sind vorteil¬ 
hafte Anwendungen für die wechseln¬ 
den Meßstellen gegeben. 

Das Gerät ist unempfindlich gegen 
Feuchtigkeit und Verschmutzung. Es 
zeichnet sich durch eine hohe Betriebs¬ 
sicherheit aus. 

Wirkungsweise des ursaflux WM 

Der Meßwertgeber des ursaflux WM 
ist ein Wirbelkörper, der in ein Meß¬ 
rohr eingebaut ist. 

Bei Umströmung des Wirbelkörpers 
durch den Meßstoff treten periodische 
Wirbelablösungen auf, die in zwei 
Reihen mit der Strömung fortschwim¬ 
men und eine Wirbelstraße bilden 
(Bild 3). Die Erscheinung wird nach 
dem Physiker Theodor von Karman als 
Karmansche Wirbelstraße bezeichnet. 

Die sich ablösenden Wirbel erzeu¬ 
gen In der Strömung nach dem Wirbel¬ 
körper periodische Druckänderungen. 
Durch eine am Heckteil des Wirbel¬ 
körpers in Strömungsrichtung an¬ 
gebrachte Federplatte werden die 
Druckschwankungen erfaßt und durch 
einen in der Federplatte eingebetteten 
piezoelektrischen Sensor in ein Meß¬ 
signal umgewandelt. 

Die dabei entstehenden Spannungs¬ 
pulse sind durchflußproportional und 
Identisch mit der Wirbelablösung am 
Wirbelkörper. 

In der praktischen Anwendung 
werden die Strömungskonstanten, die 
geometrischen Abmessungen des 
Wirbelkörpers und des Meßrohrquer¬ 
schnittes in einem Proportionalitäts¬ 
faktor zusammengefaßt, der durch die 
Kalibrierung des Gerätes ermittelt 
wird. 

Die Gerätekonstante, auch als 
Kalibrierungsfaktor Kf bezeichnet, 
stellt den Zusammenhang zwischen 
der gemessenen Impulsfolge f und 
dem Volumenstrom V durch folgende 
Beziehung dar: 

V = Kf • f 


Ceräteaufbau 

und technische Parameter 

Der ursaflux WM bildet mit dem Meß¬ 
rohr, dem Wirbelkörper mit Feder¬ 
platte und piezoelektrischem Sensor 
sowie dem Elektronikteil eine kon¬ 
struktive Einheit und ist als Meß¬ 
strecke ausgebildet (Bild 4). 

Der Wirbelkörper mit Federplatte 
ist in das Meßrohr eingeschweißt. 

In der Federplatte befindet sich der 
piezoelektrische Sensor, der ein¬ 
gebettet und im Wirbelkörper ein¬ 
geschweißt ist, so daß keine direkte 
Berührung des Sensors mit dem Meß¬ 
stoff stattfindet. 
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Wirbeldurchflußmcsser ursaflux WM 


Das Meßrohr ist an den Enden mit 
Verschraubungen nach TGL 7124 ver¬ 
sehen. Im Einlauf der Meßstrecke be¬ 
findet sich ein Hahn mit Schlauch¬ 
anschluß 2 ur Druckentnahme des 
strömenden Stoffes. 

Das Elektronikgehäuse ist auf dem 
Meßrohr befestigt und enthält die 
Funktionsbaugruppen Signalverstärker 
und Signalgeber. 

Die Ankopplung des ursaflux WM 
an den Diagnoserechner wird über 
Kabel mit Stecker vorgenommen. 

Mit dem Meßstoff in Berührung 
kommende Teile sind aus dem Werk¬ 
stoff X 8 CrNiTi 18.10 hergestellt. 

Der maximale Nenndruck beträgt 
0,6 MPa; das Gerät ist einsetzbar 
bei Meßstofftemperaturen von —10 
. .. +60 °C. Die Einbaulage des 
Gerätes ist beliebig. 

Die Spannungsversorgung der 
elektronischen Funktionsgruppen er¬ 
folgt mit +12 V / —12 V Gleichstrom 
mit einer Leistungsaufnahme von 0,5 W. 

Der Signalausgang ist eine Impuls¬ 
folgefrequenz proportional zum Durch¬ 
fluß mit folgenden Ausgangswerten: 

— Impulshöhe 12 V 

— Belastbarkeit max. 20 mA 

— Impulsdauer etwa 0,2 ms. 

Das Bild 5 zeigt die Kalibrierkurve des 
Gerätes mit den linearen Ausgangs¬ 
signalen. Der Meßfehler beträgt bei 
einfacher Kalibrierung + 2 Prozent 
vom Meßwert, während bei Sonder¬ 
prüfung kleinere Meßfehler erreichbar 
sind. 




Bild 3: Meßprinzip des ursaflux WM 
D Rohrdurchmesser 
c Strömungsgeschwindigkeit 
p Druckschwankungen 
Up Piezospannung 


Bild 4 : Geräteaufbau des ursaflux WM 


1 Meßrohr 

2 Wirbelkörper 

3 Federplatte 

4 piezoelektrischer 
Sensor 

5 Schraubanschluß 


6 Ventil für 
Druckentnahme 

7 Gehäuse 

8 Signalverstärker 

9 Signalgeber 

10 Kabel mit Stecker 


Bild 5: Durchflußkennlinie des ursaflux WM 
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Neuer Peltierguskühler PGK 2 
sichert genaue Prozeßgusunulyse 


Für die Gasanalyse in der Betriebsmeßtechnik steht dem Anwender 
eine Reihe von Betriebsgasanalysatoren zur Verfügung. Der Einsatz 
dieser Gasanalysatoren unterschiedlichster Art steht und fällt mit 
einer betriebs- und funktionssicheren Gasprobennahme und Gas¬ 
aufbereitung. Es ist ein umfangreiches Sortiment an Zubehör¬ 
einrichtungen zur Gasanalyse erforderlich, um den unterschiedlich¬ 
sten Meßbedingungen und Gasarten gerecht zu werden. Ein wich¬ 
tiges Zubehörgerät zur Gasanalyse ist der Gaskühler. 


Der VEB Junkalor Dessau hat den in 
den letzten Jahren rapid gestiegenen 
Anforderungen hinsichtlich Leistungs¬ 
vermögen und Einsatzbedingungen 
an die Gaskühler durch die Entwick¬ 
lung des neuen Peltiergaskühlers 
PGK 2 Rechnung getragen. 

Ein bevorzugtes Einsatzgebiet des 
Peltiergaskühlers ist die Rauchgas¬ 
überwachung von Dampferzeugern 


oder die Abgasüberwachung von 
metallurgischen Öfen mittels Analysen¬ 
meßgeräten. 

Der Peltiergaskühler PGK 2 wurde 
inzwischen in einer beachtlichen Stück¬ 
zahl ausgeliefert und in mehreren 
Kraftwerken der DDR sowie in den 
chemischen Großbetrieben VEB Leuna- 
I Werke und VEB Chemische Werke Buna 
1 eingehend und über einen großen 



Diplom-Physiker 
JOACHIM KESSEL 
Jahrgang 1943 

Wissenschaftlicher Mitarbeiter 

in der Forschung und Entwicklung 

im Kombinatsbetrieb VEB Junkalor Dessau 


Zeitraum getestet. An allen Stellen 
hat sich der PGK 2 im harten Industrie¬ 
einsatz sehr gut bewährt. 

Für den Einsatz des Peltiergaskühlers 
auf Schiffen gibt es eine spezielle 
„DSRK-Ausführung". 

Der Peltiergaskühler PGK 2 des 
VEB Junkalor Dessau, ein wichtiges 

Bild 1: Peltiergaskühler PGK 2 mit Netzteil 
(Werkfoto) 
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Zubehör-Gerät zur Prozeßgasanalyse, 
soll Im nachfolgenden vorgestellt 
werden (Bild 1). 

Verwendungszweck 

Der Peltiergaskühler PGK 2 ist ein 
notwendiger Bestandteil der für die 
Betriebsanalysenmeßgeräte erforder¬ 
lichen Gasaufbereitungsarmaturen. 

Der zweite Fall einer Störung betrifft 
eine Meßwertverfälschung bei schwan¬ 
kendem Feuchtigkeitsgehalt Infolge 
Querempfindlichkeit des Gasanalysa¬ 
tors zu Wasserdampf. 

Zur Vermeidung der möglichen 
Kondensation der Feuchtigkeit und 
der damit zusammenhängenden 
Störungen ist es notwendig, in der 
Gasaufbereitung eine Stelle möglichst 
nahe dem Probenentnahmeort mit so 
tiefer Temperatur zu schaffen, daß es 
zu einer erzwungenen Kondensation 
kommt. 

Dies wird durch den Einbau des 
Peltiergaskühlers PGK 2 In die Gas¬ 
aufbereitungsarmaturen erreicht. 

Der Peltiergaskühler PGK 2 kühlt 
das Meßgas auf eine Temperatur von 
etwa 2 °C und garantiert einen Tau¬ 
punkt < 5 °C. 

Bei annähernd konstanten Gas¬ 
durchflußbedingungen ergibt sich auf 
Grund der sehr gut konstanten Regel¬ 
sollwerttemperatur des PGK 2 auch ein 
konstanter Taupunkt, der zwischen 2 
und 5 °C liegt. Mit dieser Eigenschaft 
ist der Peltiergaskühler PGK 2 bestens 
geeignet zur Beseitigung von Meß¬ 
fehlern der Gasanalyse durch schwan¬ 
kenden Feuchtigkeitsgehalt, weil er 
konstante, einkalibrierbare Bedin¬ 
gungen für die Gasanalyse schafft. 

Dank seiner hohen technischen 
Leistungsparameter und der konstruk¬ 
tiven Ausführung kann der Peltier¬ 
gaskühler PGK 2 wahlweise zur Küh¬ 
lung eines Meßgasstromes oder zur 
Kühlung zweier Meßgasströme ver¬ 
wendet werden, ln bestimmten Einsatz¬ 
fällen reicht somit ein Peltiergaskühler 
PGK 2, wo bisher zwei separate Kühler 
notwendig waren. Dieser Vorteil kommt 
besonders zur Geltung bei der Mehr¬ 
fachgasanalyse. 

Arbeitsweise 

Die Wirkungsweise des Peltiergas¬ 
kühlers PGK 2 beruht auf dem Peltier- 
effekt. Durch die Wahl dieses Wirk¬ 
prinzips zeichnet sich der Peltiergas¬ 
kühler PGK 2 im Vergleich zu z. B. 
Kompressorgaskühlern durch kleine 
und leichte Bauweise sowie durch das 
Fehlen jeglicher beweglicher und dem 
Verschleiß unterworfener Teile aus. 

Durch die weiter unten beschriebene 
spezielle Kaskade im PGK 2 werden 
Kälteleistungsparameter erreicht, die 
die des Vorgängers (Elektrogaskühler 
des VEB Junkalor Dessau) weit über¬ 
treffen. 



^us unserer iZßferenzmappe 


VEB ZEMENTWERK RÜDERSDORF: 

Einsatzzelt: 21. Mai 1986 bis 29. August 1986 
Gerät 1 Drehrohrofen 2.2 Gerät 2 Heizhaus Kessel 4 
Beide Geräte wurden in einer Rauchgasanalysenmeßanlage ein¬ 
gesetzt. 

Das durch den Kühler strömende Gasgemisch bestand aus: 

CO etwa 5 Prozent 
CO 2 etwa 40 Prozent 
O 2 etwa 4 Prozent 
SO 2 Spuren 
H 2 S Spuren 

Umgebungstemperaturen: Gerät 1 min. 26 °C, max. 40 °C 

Gerät 2 min. 24 °C, max. 30 °C 

Beide Geräte arbeiten ohne Ausfall zur vollsten Zufriedenheit. 
Gegenüber dem Elektrogaskühler ist die abgeschiedene Kondensat¬ 
menge im gleichen Zeitraum etwa doppelt so groß. 

VEB KRAFTWERKE ELBE, BETRIEBSTEIL KW LIPPENDORF: 

Die Betriebserprobung bestätigt die guten Ergebnisse aus dem 
Zwischenbericht. Es traten keine Störungen an den Gaskühlern auf. 
Auf Grund dieser Tatsache wurde eine Zuverlässigkeit von 
100 Prozent erreicht. 

Den Konstrukteuren aus dem VEB Junkalor Dessau wird für die 
gelungene Entwicklung im Namen des Kraftwerkes Lippendorf 
Dank und Anerkennung ausgesprochen. 

KOMBINAT VEB CHEMISCHE WERKE BUNA, 

BDI ABT. MSR: 

Zwei Mustergeräte befinden sich seit 6. Mai 1986 in Betrieb, 
ein weiteres seit 15. Juli 1986. 

Alle drei Geräte arbeiten bisher ohne Störung! 

Die mögliche Parallel- oder Einzelschaltung gestattet eine gute 
Anpassung an die betrieblichen Bedingungen. Es können Gas¬ 
mengen bis 240 l/h bei normalen Umgebungstemperaturen von 
35 °C noch wirksam gekühlt werden, bzw. ein Kühler kann zur Gas¬ 
kühlung von zwei Meßanlagen dienen. Der Kaskadenaufbau der 
Kühlelemente in Verbindung mit der Reglerschaltung liefert eine 
energetisch optimale Lösung zur Meßg^skühlung. 

VEB AGROCHEMIE PIESTERITZ: 

Die Kühler aus dem VEB Junkalor wurden eingesetzt: 

— zur Abgasmessung im Primärreformer der NHs-Anlage 

— zur Kühlung des C02-Gases in der Carsolwaschanlage. 

Obwohl die Umgebungstemperaturen - speziell In den Abgas¬ 
messungen - ständigen Schwankungen unterliegen, konnte die 
Sollwerttemperatur von 2 °C eingehalten werden. 

Die Peltiergaskühler sind seit Mai 1986 im Einsatz. Ausfälle gab es 
seit diesem Zeitpunkt nicht. Die Kühler haben ihre Funktion störungs¬ 
frei erfüllt. 

VEB KRAFTWERK THIERBACH: 

Die Erprobungsmuster sind seit dem I. Quartal 1986 unter Betriebs¬ 
bedingungen im Einsatz. 

Während des Versuchszeitraumes gab es keine Ausfälle. 
Temperaturschwankungen' ^ 40 °C am Einbauort wirkten sich auf die 
Funktionstüchtigkeit nicht negativ aus. 

Der PGK 2 aus dem VEB Junkalor Desstiu entspricht in seinen 
Leistungsdaten den im Kraftwerk Thierbach vorherrschenden 
Bedingungen. 

Als Anlage übersenden wir Ihnen einen Vertrag zum Kauf der 
beiden Mustergeräte. 
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Peltiergasicühler PCK 2 


Sowohl die Wahl des Wirkprinzips 
als auch dessen technische Umsetzung 
haben ein robustes Industriegerät ent¬ 
stehen lassen, das durchaus eine vor¬ 
dere Stelle in einem internationalen 
Vergleich einnimmt. 

Ein Peltierelement besteht aus einem 
p- und einem n-leitenden Halbleiter¬ 
schenkel, die beide durch metallische 
Lötverbindungen miteinander ver¬ 
bunden sind. 

Schickt man durch ein Peltierelement 
einen Gleichstrom, so kühlt sich die 
eine Verbindungsstelle ab, während 
sich die andere erwärmt, d. h., bei 
Stromfluß wird Wärme von der kalten 
Lötstelle zur warmen Lötstelle trans¬ 
portiert. Mehrere dieser Elementpaare 
werden elektrisch in Reihe und ther¬ 
misch parallel geschaltet, so daß 
leistungsfähige thermoelektrische 
Kühlbatterien entstehen. 

Um hohe Kälteleistung und hohe 
Temperaturdifferenz zu erreichen, 
wird im Peltiergaskühler PGK 2 eine 
Peltierkaskade mit vier Peltierbatterien 
Typ 8/20 des VEB Kältetechnik Haldens¬ 
leben verwendet. Dabei dienen drei 
Peltierbatterien zur Kühlung der Vor¬ 
stufe und zur Abfuhr der Wärme der 
Endstufe sowie eine zur Kühlung der 
Endstufe. 

Das Besondere an der Kaskade im 
Peltiergaskühler PGK 2 Ist, daß auch 


die Vorstufe bereits zur Kühlung des 
Gases genutzt wird. 

Diese patentierte Lösung entstand 
in Zusammenarbeit mit der Ingenieur¬ 
hochschule Köthen (Patent DD-PS 
211 960). Es konnte theoretisch und 
experimentell nachgewiesen werden, 
daß eine Kaskade, bei der das Gas 
bereits in der Vorstufe vorgekühlt 
wird, deutlich höhere Leistungspara¬ 
meter hinsichtlich übertragbarer Kälte- 
j lelstung und erreichbarer Temperatur¬ 
differenz aufweist. 

Geräteausführung 

! Der Peltiergaskühler PGK 2 besteht 
aus dem eigentlichen Kühler, dem 
Netzteil und dem Kondensatüberlauf- 
I gefäß. Kühler und Netzteil sind elek¬ 
trisch aufeinander abgestimmt und 
deshalb nicht ohne Neueinstellung 
des Temperaturregelsollwertes und 
der Kühlstrombegrenzung austausch¬ 
bar. 

Kühler 

Der Kühler (Bild 2) besteht aus einem 
I speziellen Aluminlum-Strangpreßprofil 
I als Luftwärmetauscher, auf dem die 
Peltierkaskade innerhalb eines Blech¬ 
gehäuses montiert ist. Die Kühlkörper 
' der Vor- und Endstufe sind Alumlnium- 
' klötze mit Bohrungen, in die Tauch¬ 
rohre hineinragen. 


Technische Daten 

Masse des Kühlers: 

Masse des Netzteiles: 
Abmessungen des Kühlers: 
Abmessungen des Netzteiles: 
Schutzgrad: 

Schutzklasse: 

Betriebsspannung: 

Leistungsa ufnahme: 

Einsatzklasse: 

Regelsollwerttemperatur: 
Gaseintrittstemperatur (max.): 

Meßgasdurchsatz (max.): 


11,0 kg 
6,9 kg 

260 mm X 340 mm X 174 mm 
178 mm X 258 mm X 122 mm 
IP54 

1 nach TGL21366 

220 V ± , 50 ... 60 Hz 

etwa 50 W (bei 120 l/h und 25 ®C) 
max. 110 W 
+5/+50/30/95/4201 
nach TGL RGW 768-77 

2 °C + 0,5 K 
+50 "C 

(= max. Umgebungstemperatur) 
240 l/h bei einem Gasstrom 
2 X 120 l/h bei zwei Gasströmen 


Ein konstanter Taupunkt ^ 5 °C wird erreicht bei einer Gaseintritts¬ 
temperatur = Umgebungstemperatur, einer relativen Feuchte von 
100 Prozent und den Parametern 


Umgebungstemperatur (®C) 
ein Gasstrom (Parallelschaltung) 

zwei Gasströme (l/h) 


35 

40 

45 

50 

(l/h) 




240 

160 

100 

50 

§ 

X 

CVI 

2X80 

2X50 

2X25 


Dos zu kühlende Gas wird über zwei 
Tauchrohre einzeln oder parallel ge¬ 
schaltet In die gekühlten Bohrungen 
des Kühlblocks der Vorstufe des Küh¬ 
lers geleitet. Das ausfallende Konden- 
i sat läuft aus diesen Bohrungen unten 
i aus in ein Überlaufgefäß mit Flüssig- 
I keitssperre, während das gekühlte 
Gas nach oben steigt und wieder über 
zwei Tauchrohre in die gekühlten Boh¬ 
rungen des Kühlblockes der Endstufe 
des Kühlers gelangt, wo es die Tiefst- 
temperatur von etwa 2 °C annimmt. 
Aus den Bohrungen der Endstufe fließt 
das Kondensat wieder nach unten In 
das Überlaufgefäß, und das gekühlte 
Gas strömt nach oben ab. 

Der Kühlblock der Endstufe wird 
durch eine Peltierbatterie gekühlt. 
Diese Peltierbatterie gibt ihre Wörme 
über einen Aluminiumzwischenklotz 
an die Vorstufe ab. Von dort wird die 
Wärme zusammen mit der in der Vor¬ 
stufe dem Gas entzogenen Wärme 
über drei Peltierbatterien an den 
Luftwärmetauscher abgegeben. 

Die gesamte Kaskade ist ringsum 
durch Schaumpolystyrol isoliert. Der 
Luftwärmetauscher, mit einem speziel¬ 
len Strangpreßprofil, gibt die in den 
Peltierbatterien erzeugte elektrische 
Wärme und die dem Gas entzogene 
Wärme an die Raumluft ab. 

Im Kühlblock der Endstufe dient ein 
Thermistor als Temperaturfühler für 
den Temperaturregler des PGK 2. 

Der Temperaturregler befindet sich 
im Netzteil. 

Je nach Ausführungsvariante sind 
die Bohrungen in den Kühlklötzen 
mit dünnwandigen Edelstahlrohren 
ausgekleidet oder bestehen nur aus 
dem Aluminium-Grundmaterial der 
Kühlkörper. 

Die Tauchrohre sind analog aus¬ 
geführt wie das Wandmaterial der 
I Bohrungen im Kühlkörper. 

Auf diese Weise kann der Peltier¬ 
gaskühler PGK 2 den unterschied¬ 
lichen Einsatzfällen und Korrosions¬ 
bedingungen angepaßt werden. 

Dazu dienen gleichfalls entsprechende 
Variationen im Material der Schlauch- 
I stutzen und des Schlauches selbst. 

Der Kühler ist für zwei getrennte 
Meßgasströme vorgesehen. Wird nur 
ein Meßgasstrom gekühlt, so sind bei 
voller Ausnutzung der Leistungsfähig¬ 
keit des Kühlers die zwei Gaswege an 
den Gaseingängen und Gasausgän¬ 
gen parallel zu schalten. 

An den Kondensatablaufstutzen 
sind vier mitgelieferte PVC-Schläuche 
anzuschließen und in das bis zum 
Auslaufloch mit Wasser gefüllte Kon¬ 
densatüberlaufgefäß bis auf den 
Grund zu stecken. 

Die Höhendifferenz vom Schlauch¬ 
ende bis zum Auslaufloch am Kühler 
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Peltiergaskühler PGK 2 



Bild 2: Schematische Darstellung 
des Kühleraufbaus 


ist ein Maß für den zulässigen Druck 
bzw. Unterdrück im Kühler. 


1 Stahlblechgehäuse 

2 Schaumpolystyrolisolierung 

3 Luftwärmetauscher 

4 Gaseintritt 

5 Gasaustritt 

6 Kondensatablauf 

7 Tauchrohr 

8 Kühlkörper 

9 Peltierbatterie 

10 Zwischenklotz 

11 Temperaturfühler 

12 elektrisches Verbindungskabel 
zum Netzteil 

13 Kondensatübellaufgefäß 

14 Kondensatüberlauf 

15 Gasweg 1 

16 Gasweg 2 


Den unterschiedlichen Druckverhält¬ 
nissen entsprechend gibt es zwei Aus¬ 
führungsformen des Kondensatüber¬ 
laufgefäßes, eine für 200 mm Tauch¬ 
tiefe und eine für 750 mm Tauchtiefe. 

Netzteil 

Das Netzteil des Peltiergaskühlers 
PGK 2 ist in einem Aluminium-Druck¬ 
gußkasten untergebracht. Außer Trans¬ 
formator und Siebdrossel sind alle Ein¬ 
zelteile auf einer Grundplatte montiert 
bzw. befinden sich auf einer Leiter¬ 
platte. 

Zwei hinter einem Glasfenster sicht¬ 
bare Lichtemitterdloden dienen der 
Statussignalisation: Eine rote Llcht- 
emitterdlode signalisiert den Status 
„anliegend: Netzspannung", eine 


grüne den Status „Kühlfunktion". 

Die grüne Lichtemitterdiode erlischt 
bei einem Defekt in den Peltier- 
batterlen oder in deren Zuleitungen 

Im Netzteil wild die Gleichstrom¬ 
versorgung für die Peltlerbatterien 
realisiert, wobei mit geeigneten Sieb¬ 
maßnahmen die Welligkeit klein 
gehalten wird, weil der Wirkungs¬ 
grad der Peltlerbatterien mit steigen¬ 
der Welligkeit sinkt. 

Im Netzteil befindet sich auf der 
Leiterplatte auch der Temperatur¬ 
regler, der über einen phasen¬ 
anschnittgesteuerten Thyristor den 
Strom durch die vier elektrisch in Reihe 
geschalteten Peltierbatterien entspre¬ 
chend den Erfordernissen regelt. 

Bei dem Regler handelt es sich um 
einen stetigen Regler mit Pl-Verhalten, 
der die Temperatur der Endstufe der 
Kaskade auch bei unterschiedlichsten 
Belastungen hinsichtlich Gasdurchfluß 
und Umgebungstemperatur ohne 
bleibende Regelabweichung auf den 
Sollwert von 2 "’C regelt. 

Ein Zweipunktregler wäre mit weniger 
Aufwand realisierbar gewesen, jedoch 
sinkt die Kühlleistung der Peltierbatte¬ 
rien bei Zweipunktbetrieb infolge des 
Wärmerückflusses über die Batterie 
selbst im ausgeschalteten Zustand. 

Das Ziel, maximale Kühlleistungs¬ 
parameter zu erreichen, erforderte 
den Einsatz eines stetigen Reglers! 

Mit Hilfe einer übergeordneten 
Regelung wird eine Strombegrenzung 
realisiert, die dafür sorgt, daß beim 
Einschalten des Kühlers und beim 
Betrieb an der äußersten Leistungs¬ 
grenze (z. B. 50 °C Umgebungs¬ 
temperatur) der Strom durch die 
Peltierbatterien nicht über einen für 
das Netzteil zulässigen Wert steigt, 
und die Peltierkaskade nicht mit einem 
Strom betrieben wird, der keine 
Leistungssteigerung mehr bringt, 
sondern nur noch erhöhte Verlust¬ 
leistung. 

Diese Strombegrenzung bewirkt eine 
Stromstabilisierung bei unterschied¬ 
lichen Netzspannungen, wenn der 
Kühler nahe der Leistungsgrenze 
arbeitet. Sie ermöglichte eine material- 
ökonomische Minimierung des Netz- 
teiles. 


DSRK-Ausführung 

Die spezielle DSRK-Ausführung unter¬ 
scheidet sich nicht im Kühler, sondern 
nur in einer veränderten konstruktiven 
Ausführung des Netzteiles. Das Netz¬ 
teil ist in einem größeren Gehäuse 
untergebracht, und der innere Aufbau 
Ist den DSRK-Rlchtlinien entsprechend 
ausgeführt. In Funktion und Schaltung 
sind DSRK-Netzteil und Normalaus¬ 
führung identisch. 
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Automatisierte 

Kieintransfermutorenfertigung 


# Große Stückzahlen 

# Hohe Erzeugnisqualität 



Ing. 

WERNER FEUSTEL 


Der Betriebsteil Falkensee des Kom¬ 
binatsbetriebes VEB Gerätebau Briese¬ 
lang fertigt als größter Kleintransfor¬ 
matorenproduzent der DDR Geräte 
mit Nennleistungen der Ausgangs- 
wlcklung(en) unter 6,3 kVA. 

Das sind überwiegend Geräte¬ 
transformatoren, aber auch Trenn-, 
Schutz-, Steuertransformatoren, Zünd¬ 
transformatoren, Übertrager, Sieb¬ 
drosseln u. a. m. 

Mit der Rationalisierung des Ferti¬ 
gungsabschnittes „Automatische elek¬ 
trische Prüfung, Farbgebung und Trock¬ 
nung" wurden eine wesentliche Steige¬ 
rung der Produktionsstückzahlen und 
eine bedienarme stabile Produktion 
sowie gleichbleibende Qualität der 
Transformatoren erreicht. Kunden¬ 
wünsche und spezielle Lieferbedin¬ 
gungen können kurzfristig erfüllt 
werden. 

Alle Kleintransformatoren werden 
neben der Normalausführung in 
Tauch- und Vakuumtränkung oder 
Kombinationen davon nach den Vor¬ 
schriften der DSRK oder anderen 
Klimaforderungen gefertigt. 

Sofern keine Einschränkungen vor¬ 
liegen, wird die Wärmebeständigkeits¬ 
klasse E realisiert. 

Für das Erzeugnisprogramm Klein¬ 
transformatoren und -drosseln werden 
folgende Fachbereichstandards ab 
1988 verbindlich: 

„Allgemeine technische Bedingungen“ 
TGL 43 540/01 
„Technische Bedingungen für spezielle 
Transformatoren" TGL 43540/02 

„Technische Bedingungen für Trenn- 
und Schutztransformatoren" 

TGL 43 541 

Diese Standards entsprechen zu¬ 
treffenden RGW- und lEC-Standards. 

Trend: kleinere Typenleistungen 

Im Jahr 1987 entfielen 87 Prozent der 
Stückzahl auf Leistungen < 63 VA. 
Stückzahlsteigerungen in diesem Be¬ 
reich von jährlich 7 Prozent haben sich 
seit 1985 ergeben. 


Für den Bereich < 63 VA ergibt sich 
folgende Verteilung: 

83 7o El 38 bis El 66 
13,6 7o LL30 bis LL 60 
1,6 7o El 78 bis El 84 
1 7o Sinterkerne 
0,8 % M-Schnitte 

Schwerpunkte der Technologie 
Wickeln 

Eingangswicklungen bezogen auf etwa 
50 Grundtypen erfordern 220 V-, aber 
auch 110 V-, 127 V- und 380 V-Aus- 
führungen. Wickelenden bis Draht¬ 
durchmesser von 0,3 mm werden durch 
Verdrillen bzw. Litzen verstärkt. 

Ausgangsseitig werden die spezi¬ 
fischen Wünsche der Kunden realisiert. 
Wicklungsisolation und Spulenkörper- 


Jahrgang 1940 

Hauptabteilungsleiter 

Rationalisierungsmittel bau 

und Fachingenieur für Kontrolltechnik 

im Kombinatsbetrieb 

VEB Gerätebau Brieselang 


aufbau sind vom Verwendungszweck 
1 bestimmt. Drahtstärken und Windungs- 
I zahl erfordern verschiedene Maschinen- 
; gruppen. Anzapfungen, Verstärkungen 
i der Wickelenden und Isoliervorgänge 
; bedingen einen hohen Anteil von 
Handzeiten an der Wickelmaschine. 

Großserien werden auf Wickel¬ 
automaten gefertigt. 

Das Entisolieren der Wickelenden 
erfolgt mit Abisoliermaschinen. 

Montage 

Für El-Typen werden Schachtelmaschi¬ 
nen und ab LL 48 Vierfach rechts- und 
I -linksseitige Abgreifvorrichtungen für 
] drei- bis elffache Kernpakete genutzt. 



Bild 1: Geräteträger (Werkfotos: Bilder 1—5) 






Automatisierte Kleintransformatorenfertigung 
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Abnahmeprüfung 

Messung des Leerlaufstromes, der 
Leerlaufspannungen und zum Teil 
Prüfung auf Windungsschluß mit er¬ 
höhter Spannungsbeanspruchung. 
Weiterhin Prüfung der Spannungs¬ 
festigkeit zum Nachweis eines wirk¬ 
samen Isolationsaufbaues. 

Bei Großserien kommen je Bauvor¬ 
schrift Prüfgeräte mit Alternativ¬ 
entscheidung zum Einsatz. Für kleine 
Losgrößen erfolgt die Abnahmeprüfung 
auf herkömmliche Weise in einem 
gesondert ausgestatteten Prüfraum. 


Korrosionsschutz 

Stahlteile einschließlich der Außen¬ 
flächen des Kernes sind gegen Korro 
sion geschützt. 


Automatische elektrische Prüfung, 
Farbgebung, Trocknung und gerasterte 
Speicherung für El-Transformatoren 
der Größen 38 bis 66 


Ausgangsbedingungen 

Die El-Transformatoren der Größen 38 
bis 66 unterscheiden sich je nach der 
zu übertragenden Leistung in den 
Kernschnittgrößen und zusätzlich in 
den Kernpaketdicken. Für diese Trans¬ 
formatoren gelten 60 Bauvorschriften. 
Die Produktion beläuft sich auf 1,6 Mill. 
Stück pro Jahr. Schachtelzeiten mit 
Maschine liegen einschließlich Hand¬ 
zeiten etwa bei einer Minute. Nach¬ 
folgend sind teilweise Montage- und 
Lötarbeiten notwendig. 

Bei Zuordnung der vorgelagerten 
Arbeitsplätze war ein System zur ein¬ 
heitlichen Kontaktierung der Trans¬ 
formatoren für eine automatische Prü¬ 
fung, ein geeignetes Transportsystem, 
entsprechende Entkontaktiereinheiten 
und eine Verknüpfung zum Lackieren 
der Kerne zu entwickeln. Der Zeittakt 
sollte kleiner als acht Sekunden sein. 

Bei der Errichtung des bedienarmen 
Fertigungsabschnittes lagen auf den 
Gebieten Prüfung, Ceresinversiege¬ 
lung, Gehäusemontage, Defektteil- 
und Fertigspeicher langjährige Er¬ 
fahrungen vor. 


Bild 2: Gesamtansicht auf das Doppelgurtband-Fördersystem 




Realisierte Lösung 

Geräteträger 

Zur einheitlichen Kontaktierung in den 
Prüfadaptern wurde ein Geräteträger 
(Bild 1) entwickelt. 

Alle Trafotypen von El 38 bis El 66 
können auf dem Spulenkörper und 
den Kernaußenkanten liegend lage¬ 
fixiert werden. Freie Wickelenden sind 
an acht Kontakten nach Prüfvorschrift 
klemmbar. Damit ist die Voraussetzung 
zur automatischen Prüfung gegeben. 

Transformatoren, die am Spulen¬ 
körper feste Anschlußelemente tragen, 
werden auf dem Geräteträger nur 
fixiert und über spezielle Prüfadapter 
kontaktiert. Zwei EI-38-Typen werden 
auch auf dem Kern stehend In dieser 
Art kontaktiert. 


Doppelgurtband-Fördersystem 

Das Prinzip des Doppelgurtband- 
Fördersystems wurde vom VEB Robo¬ 
tron Karl-Marx-Stadt erworben. In 
Eigenleistung erfolgte die Anpassung 
und komplette Fertigung. Der Anbau 
von Initiatoren, Aushubeinheiten und 
sonstigen Baugruppen ist zwischen 
den Bändern gut möglich. 

Zur Einhaltung des geforderten Zeit¬ 
taktes und einer höheren Flexibilität 
der Nutzung wurden insgesamt zwei 
Strecken realisiert. Unter der rechten 
Strecke, in Förderrichtung, wurde zu¬ 
sätzlich eine angetriebene Scheiben¬ 
rollenbahn mit 90°-Umsetzung über 
pneumatische Einheiten installiert. 
Damit können von den Schachtelplätzen 
die Montageplätze auf Holzpaletten 


Geringster Aufwand 
bei Schnittbandkernen 

Befestigungstelle und Anschluß¬ 
elemente werden durch Niet- und 
Schraubverbindungen unter An¬ 
wendung von Montagelehren mit 
dem Kern verbunden. 


Neben radial am Spulenkörper 
angebrachten Lötschwertern, Lötösen 
und Klemmen werden separate An¬ 
schlußelemente und freie Wickelenden 
eingesetzt. 


wmm 
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Bild 3: Prüfadapter in Verbindung mit Hochspannungserzeuger 


mit Trafos versorgt werden. Freiplätze 
werden selbsttätig belegt. 

Am Gurtband-Fördersystem wurden 
beidseitig insgesamt vierzehn Arbeits¬ 
plätze in fünf Gruppen angeordnet. 
Nach dem letzten Arbeitsgang erfolgt 
das Kontaktieren der El-Trafos auf den 
Geräteträgern und deren Ablage auf 
dem Fördersystem. 

Die Geräteträger werden auto¬ 
matisch dem Prüfadapter zugeführt. 
Dort erfolgt auf isolierender Unterlage 
ein Aushub in den Adapter. Die 
Adapter sind je nach Trafotyp in zwei 
Minuten auswechselbar. Der Prüf¬ 
ablauf wird nach Prüfvorschrift ent¬ 
sprechend der Jeweiligen Bauvorschrift 
programmiert. 

Zeitlich wird er neben mechanischen 
Bewegungsvorgängen wesentlich durch 
je zwei Sekunden für die Isolations¬ 
prüfungen und einem pneumatischen 
Schalter für die Hochspannung und 
Leerlaufmessung beeinflußt. 

Der Prüfablauf beträgt maximal 
zwölf Sekunden. Mit der Prüfentschei¬ 
dung „Fehler” erfolgt Sortierung nach 
Leerlauf- bzw. Isolationsbeanstandung 
auf den Defektteilspeicher. Ergebnis 
„Gut” bewirkt Weiterleitung in Rich¬ 
tung Farbgebung. Nach dem Prüf¬ 
adapter erfolgt in jedem Fall eine 
automatische Entkontaktierung der 
Transformatoren aus den Geräte¬ 
trägern. 

Die leeren Geräteträger werden 
über ein Umlaufsystem bedarfsgerecht 
an die vorgelagerten Arbeitsplätze 
zurückgeführt. Gleichzeitig wird eine 
Speicherfunktion für Geräteträger 


über das Umlaufsystem realisiert 
(Bild 2). 

Entkontaktier- 

und Umsetzungsstationen 

Es erfolgte eine vierfache Auslegung. 
Jeder einfahrende Geräteträger wird 
pneumatisch in die Entkontaktiervor- 
richtung gehoben, der Transformator 
mittels eines Greifers entnommen und 
auf jeweils einer Platte des Ketten¬ 
förderers abgelegt. Zwischenzeitlich 
erfolgt die Weiterleitung des leeren 
Geräteträgers in das Umlaufsystem. 
Mit der Rückführung des Greifers ist 
die Ausgangslage hergestellt. 

Prüfeinrichtung 

Die Prüfeinrichtung ist eine Eigenent¬ 
wicklung des VEB Gerätebau Brieselang 
in CMOS-Technik. Die Eingangsspan¬ 
nungen des Prüflings können stabili¬ 
siert in den Werten von 110 V, 127 V, 
220 V und 380 V vorgegeben werden. 
Der Leerlaufstrom ist im Bereich bis 
999,99 mA vorwählbar und wird als 
oberer Grenzwert bewertet. Es sind 
wahlweise bis drei zu prüfende Aus¬ 
gangsspannungen auf maximal 
999,99 V in oberen und unteren 
Grenzwerten einstellbar. Zusätzlich 
kann mit zweifacher Eingangsspan¬ 
nung, bei Strombewertung, eine er¬ 
höhte Beanspruchung der Wicklung 
zur Feststellung von Windungs¬ 
schlüssen erfolgen. 

Unmittelbar über dem Doppelgurt¬ 
band-Fördersystem sind dazugehörige 
pneumatisch betriebene Schalter ein¬ 
schließlich der Hochspannungstrans¬ 
formatoren untergebracht. Es sind 


zwei unterschiedliche Isolationsprüf¬ 
spannungen in Stufen bis 4,5 kV vor¬ 
wählbar. An dieser Stelle wird auch 
die Kontaktbelegung für den Prüf¬ 
adapter entsprechend der Prüfvor¬ 
schrift programmiert. 

Mittels abgeschirmter Hochspan¬ 
nungsleitungen erfolgt auf kurzem 
Weg die Steckverbindung zu den 
Prüfadaptern am Band (Bild 3). 

Farbgebung und Trockenstrecke 

Zur Realisierung der Farbgebung 
wurde ein mit Blechpaletten bestücktes 
Doppelketten-Fördersystem entwickelt. 

Die Blechpaletten sind über Klem¬ 
men lösbar. Das Fördersystem arbeitet 
in einem einstellbaren Zeittakt und 
wird mittels pneumatisch betriebener 
Scheibenbremse positionsgenau ge¬ 
stoppt. Auf dem Kernpaket stehend 
aufgesetzte EI-38-Transformatoren 
werden über Drehvorrichtung in die 
Horizontale gebracht. 

Zum Spritzen der Kernflächen erfolgt 
pneumatisch ein Lösen des Bleches. 
Blech und aufliegender Transformator 
werden in eine geschlossene Kammer 
mit Absaugung gehoben und im regel¬ 
baren Zeittakt, je 360° vor und zurück, 
an einem Spritzdüsenpaar vorbei¬ 
geführt. Es wird der Elektrolsolier- und 
Uberzugslack DülK 659,1 mit zusätz¬ 
licher Einfärbung verwendet. 

Nachfolgend wird ein temperatur¬ 
geregelter Infrarottunnel mit Ab¬ 
saugung in etwa fünf Minuten passiert. 

Die fertigen Transformatoren wer¬ 
den auf einem Fertigteilspeicher 
(Bild 4) in einem einstellbaren Raster 
I abgelegt. Dieser Komplex ist ebenfalls 
zweifach vorhanden. Der Fertigteil¬ 
speicher ist eine Entwicklung des Pro- 
j jektierungsbüros Dresden des Kombi- 
j nates EAW „Friedrich Ebert”. 

Der Zeittakt pro Strecke liegt 
zwischen 12 bis 14 Sekunden. Ins¬ 
gesamt ist damit ein Trafodurchsatz 
von 6 bis 7 Sekunden pro Stück 
möglich. 

Steuerung 

j Der gesamte Komplex ist in Steuer¬ 
gruppen mit Unterverteilungen auf¬ 
gebaut. 

Vier selbst entwickelte Steuerungen 
in CMOS-Technik mit 40 Ein- und 
64 Ausgängen sowie entsprechenden 
LED-Anzeigen zur Fehlerfeststellung 
gestatten eine zuverlässige Koordinie¬ 
rung der Bewegungsabläufe. 

Ein TTL-Steuerschrank vom VEB Stark¬ 
stromanlagenbau Erfurt übernimmt die 
zentrale Verknüpfung aller Einzelsteue¬ 
rungen (Bild 5). Bild 6 zeigt das Layout 
des bedienarmen Fertigungsabschnitts. 
Zur schnellen Beseitigung von Störun¬ 
gen sind Ersatzleiterplatten vorhanden. 
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SchGchlelmaschine für 
Ker nschnitle El 3fl/8 

® Nachschachtelplatz fürKern- 
schnitte El 36/0 


Sch alt - bzw Kcntoktierplatz El 36/6 

Schqchtelmaschine für \ y 

Kernschnitte El 54/18 


Nachschachtelptatz^ 
für Kernschnilt 
El 54/18 


Bandspeicher für 
Geräteträger 


Prüfadapter für Zuführungs- 
band A/ B 


Endkoniaktierung bzw. Vereinzelung — 


Bild 6: Layout zum bedienarmen Fertigungsabschnitt 


Scheibenrollenbahn 
'Zuführungsband A/B 


' Geräteträgerspeicher 


•Schachlelmaschine für Kernschnitte Fl 58/13-El 36/13 


Nachschachlelplotz für Kernschnitte El 36/13-E! 38/18 


' Nach sch achlelplatz für Kernschnitte El 6Ü/20 und El 60/24 


' Schachteimcschine für Kernschnitte El 60/20 und El 60/24 


' Über g obeband 


■ Ausschuß bcnd 


^Ferligtei l - 
""Speicher B 


'Nachprüf band 


'Oberflächen behandlung Fertigteil“ 

Speicher A 
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Aus der Geschichte 

der Niederspannungsschaltgeräte 

ERSTER TEIL 


Bild 1: Zweipoliger Hebelschalter (Baujahr etwa 1896) 
Schiefergrundplatte, isolierter Gußeisengriff, Kontakt¬ 
messer beweglich auf zwei isolierten Bolzen zwischen 
Isolierscheiben gelagert, gegossene, geschlitzte 
Kontaktböcke, kaum federnd und stark reibend 

Bild 2: Offene Streifensicherung mit offenem Schmelz¬ 
streifen als Kurzschlußschutz zum Hebelschalter 

Bild 3: T-Automat der AEG, Baujahr 1904, 800 A, 

220 V Gleichspannung 
Erster deutscher Leistungsschalter 
Zweifachunterbrechung, Vor- und Hauptkontakte, 
elektromagnetische Überstrom- und Unterspannungs¬ 
auslösung (Reproduktionen der Bilder 1—8 
Peter Goerke, Berlin) 



Wurzeln und Anfänge 
der Schnltgerutetechnik 


Markantester Vertreter aus der An¬ 
fangszeit der Niederspannungsschalt¬ 
geräte, die in den sogenannten Block¬ 
stationen oder -zentralen eingesetzt 
waren (erste Blockstation in Berlin 1884 
im Hquse Friedrichstraße 85 zur Be¬ 
leuchtung) ist der Hebelschalter zum 
Ein- und Ausschalten mit offener 
Streifensicherung für den Kurzschluß¬ 
schutz (1>. Ein derartiger Hebelschalter, 
dargestellt im Bild 1 (Baujahr etwa 
1896), besaß einen isolierten Gußelsen¬ 
griff, Kontaktmesser beweglich auf zwei 
isolierten Bolzen zwischen Isolierschei¬ 
ben gelagert, gegossene, geschlitzte 
Kontaktböcke und Schiefergrundplatte. 
Eine offene Streifensicherung mit offe¬ 
nem Schmelzstreifen zeigt Bild 2. 

Dieses Schalt- und Schutzgerät, 
meist auf Marmorschalttafeln montiert, 
war zwar bis zum ersten Weltkrieg 
dominierend, doch die Tatsache, daß 
man begann, den Schaltern außer der 
Funktion des Ein- und Ausschaltens 
auch mehrere Schutzaufgaben zuzu¬ 


weisen, brachte einen Fortschritt. So 
gab es schon eine Reihe von Auto¬ 
maten mit verschiedener Wirkungs¬ 
weise. Die Minimalstromautomaten 
und Rückstromautomaten für Gleich¬ 
strom werden als einpolige Messer¬ 
schalter mit magnetisch wirkenden 
Auslösern ausgebildet. Die Maximal¬ 
automaten mit Kupfertastbürsten- 
Kontakten der AEG, Typ T für Gleich¬ 
strom (Bild 3) und Typ C für Drehstrom 
(Bild 4) hatten schon Zweifach Unter¬ 
brechung, Vor- und Hauptkontakte, 
magnetische Bogenblasung, elektro¬ 
magnetische Überstrom- und Unter¬ 
spannungsauslösung, Einschaltmagnet, 
Arbeitsstromauslöser sowie Freiaus¬ 
lösung. Die magnetischen Überstrom¬ 
auslöser konnten bereits beim C-Auto- 
maten durch eine Öldämpfung ver¬ 
zögert zur Auslösung gebracht werden. 

Das war die Urform des Leistungs¬ 
schalters. Der erste wurde 1895 von 
General Electric-Comp./USA (Bild 5) 
entwickelt (300 A, 600 V GS). Der erste 
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Abteilungsleiter Niederspannungs- 
Leistungsschalter im Zentrum für Forschung 
und Technologie des Kombinates 
im Stammbetrieb VEB Elektro-Apparate- 
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T-Automat (800 A, 220 V GS) entstand 
1904 bei der AEG, der erste C-Automat 
(600 A, 500 V WS), dreipolig, 1910. 

Für den thermischen Überstrom¬ 
schutz war bereits das erste thermische 
Überstromzeitrelais, das TZ-Relais, 
entstanden, bei dem in stromdurch¬ 
flossenen Röhrchen eingeschlossener 
Alkohol durch die Stromwärme ver¬ 
dampft wurde. 
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Auch gußgekapselte Verteilungs¬ 
anlagen wurden schon gebaut. Die 
darin eingebauten Schmelzsicherungen 
waren durch Umhüllen der Schmelz¬ 
streifen mit Glas- und Porzellanrohren 
sowie Einbetten in Quarzsand sicherer 
und ungefährlicher geworden. 

Weiterhin entstanden Vorschriften 
für die Konstruktion und Prüfung von 
Schaltapparaten bis einschließlich 
750 V vom 1. Juli 1915 (Inhalt: Schalter 
für GS, offene Streifensicherungen, 
Anlasser und Regelwiderstände auf 
11 Seiten). 

Die Prüfung von Wechsel- und Dreh¬ 
stromschaltern wurde erst in den RES/ 
1928 heutige TGL 19471 bzw. VDE 
0660) festgelegt. Mit Schützen beschäf¬ 
tigen sich zum ersten Mal in sehr all¬ 
gemeiner Form die „Regeln für An¬ 
lasser und Steuergeräte, REA/1924 
(heutige TGL 22 709 und VDE 0660, 

Teil 102)" und die Regeln für ausset¬ 
zenden Betrieb RAB/1927 (heutige TGL 
38 972 und VDE 0655). 

Entscheidend für die Weiterentwick¬ 
lung der Niederspannungs-Geräte¬ 
technik waren folgende Faktoren: 

— die ständig steigende Elektro¬ 
energieerzeugung und -Verteilung 
für die Industrie und die daraus 
resultierende Zuweisung von um¬ 
fangreichen Schutzaufgaben an die 
Niederspannungsschaltgeräte 


! ~ die Ergebnisse der Grundlagen¬ 
forschung und 

— die Vervollkommnung der Herstel¬ 
lungsverfahren und die Schaffung 
neuer Werkstoffe. 

Waren schon bei den Automaten zu 
den Schalteiementen Schutzaufgaben 
hinzugekommen, so wurde die Zahl 
der dem Schalter anvertrauten Schutz¬ 
aufgaben immer umfangreicher und 
1 ihre Erfüllung zur Genauigkeit oft 
I schwieriger, überwachungserforder- 
i liehe Betriebszustände und -Vorgänge 
sind beispielsweise: Überstrom, Kurz¬ 
schluß, Erdschluß, Unterspannung, 
Rückstrom, Fehlerstrom, Phasenausfall. 

Die meisten dieser überwachüngs- 
glieder werden als Auslöser angebaut. 
Für besondere Zwecke kommen hierzu 
noch Hilfsschalter zur Meldung, zur 
elektrischen Verriegelung oder Steue¬ 
rung und Sperrglieder gegen 
I Wiedereinschalten nach Kurzschluß 
oder Überstrom. 

Die Grundlagenforschung, die von 
großen Unternehmen der Elektroindu¬ 
strie betrieben wurde, hatte eine Reihe 
von wichtigen Erkenntnissen erarbeitet, 
die noch heute mit zu den Grundlagen 
der Theorie der Schaltgeräte gehören. 
Aus der Anzahl der Forschungsergeb¬ 
nisse seien stellvertretend folgende 
genannt: 


Gesetzmäßigkeiten über die Kontakt 
kraft mit der Erwärmung der Kontakt¬ 
stelle und dem Übergang von der 
Lamellenbürste zum Klotzkontakt 
(Binder, Holm, Contins, Höpp), Stu¬ 
dium der teils durch elektrodynamische 
teils durch mechanische Prellungs¬ 
erscheinungen verursachte Kontakt¬ 
abhebungen (Kesselring), Lichtbogen¬ 
verlängerung durch elektromagnetische 
Blasung (Besold), Löschplatten aus 
Eisen oder Kupfer zur Kühlung des 
Lichtbogens und Erhöhung des Licht¬ 
bogenspannungsabfalls durch Reihen¬ 
schaltung vieler Katodenfälle (Dobro- 
wolski), wobei der Einsatz der Lösch¬ 
blechkammer erst in den dreißiger 
Jahren begann. 

Mit der Vervollkommnung der Blech¬ 
bearbeitung und der Schweißtechnik 
verbesserte sich das unwirtschaftliche 
Gewichtsverhältnis zwischen den Auf¬ 
bauteilen und den stromführenden 
Tellen. Aluminium wurde als Ersatz für 
I Kupferstrombahnen untersucht (Metz- 
i ger). Die schwere Gußgrundplatte 
I mußte dem leichten aus Profileisen 
I zusammengeschweißten Gerüst 
i weichen. Bestimmte auf dem Schalt- 
; gerüst aufgeschraubte Schienen wur- 
I den mit Isolierumpressung versehen 
I (Verringerung von Luftstrecken). Diese 
j raumsparenden Schaltgeräte kamen 
; auch dem Zwang der wirtschaftlichen 
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Entwicklung zu sparsamster Verwen¬ 
dung und größter Ausnutzung der 
Werkstoffe entgegen. Eine der um¬ 
wälzendsten Maßnahmen hierfür war 
der Übergang vom Kupfer-Bürsten¬ 
kontakt zum Silberdruckkontakt (Klotz¬ 
kontakt). Damit konnte die Grenz¬ 
erwärmung von 35 °C auf 70 erhöht 
werden. Durch die daraus erwachsende 
Möglichkeit, die Kupferquerschnitte in 
den Schaltgeräten um etwa 30 Prozent 
geringer zu bemessen, konnten erheb¬ 
liche Mengen an Kupfer eingespart 
werden. 

Entwicklung der Motorschutz- 
und Leistungsschalter 

Verantwortlich für die Schaffung des 
Motorschutzschalters war der verstärkte 
Einsatz des Drehstrommotors in der 
Industrie. Dieser verlangte eine An¬ 
passung an seine Besonderheiten, weil 
es nicht möglich ist, seine Wicklungen 


Bild 4: C-Automat der AEG, Baujahr 1910 
Erster dreipoliger Leistungsschalter der AEG, 
600 A, 500 V Wechselspannung 



Abbrennstück 


Hauotkonta 
Bü 


,Frei ausiosung 


Unt erspannu ngsGus 


A bbrennstück 
Funkenlöschung 


omeinstetlung 


Bild 5: Leistungsschalter der General Electric Company, 
Baujahr 1895, erster Leistungsschalter der Welt, 300 A, 
600 V Gleichspannung 



Bild 6: Motorschutzschalter Form CK der AEG, Baujahr 1921, 
erster Schalter dieser Art, 25 A, 60 A und 100 A, Gleich- und 
Wechsel Spannung 

Thermische Überstromauslösung mit Hitzdrahtrelais, ein durch 
Stromwärme erhitzter Draht löst über Unterspannungsauslöser 
den Schalter aus 
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gegen zu hohe Erwärmungen bei Über¬ 
last bzw. Zweiphasenlauf mit Schmelz¬ 
sicherungen zu schützen. Das TZ- Relais 
war dafür zu aufwendig. So entstand 
1921 der erste Motorschutzschalter für 
kleine und mittlere Motoren mit ther¬ 
mischer Überstromauslösung, Form CK 
(Bild 6). Damit wurde der C-Automat 
als erster Leistungsschalter mit einer 
thermischen Überstromauslösung her¬ 
gestellt. Das war ein Hitzdrahtrelais, 
bei dem ein Draht vom Motorstrom 
beheizt wurde und sich ausdehnte und 
beim Erreichen der Auslösetemperatur 
über den ünterspannungsauslöser den 
Schalter öffnete. Es war natürlich kein 
sehr genaues Schutzelement. Gegen 
Kurzschlußströme wurden Schalter 
und Hitzdröhte durch vorgeschaltete 
Schmelzsicherungen geschützt. 

Auf Grund der Erfahrungen an 
dieser Schalterreihe wurden die Motor¬ 
schutzschalter MSB entwickelt (1927), 
bei denen einstellbare thermische 
Überstromauslöser in Form von alte- 
rungsbestöndigen Bimetallgliedern 
(Nickelstahl) ohne elektrische Zwischen¬ 
glieder auf das Schaltschloß wirken 
(Bild 7). Im Kurzschlußfall wurde der 
Schalter durch elektromagnetische 
Schnellauslöser sehr rasch geöffnet. 

Alles Wissen der damaligen Zeit 
fand bei der Konstruktion einer neuen 


Leistungsschalterserie seinen Nieder¬ 
schlag, deren erstes Gerät 1935 ent¬ 
stand — die Leistungsschalterreihe 
vom Typ EM (Bild 8). Diese AEG- 
Schalter hatten schon ein großes 
Schaltvermögen und waren mit allen 
Einrichtungen versehen, die zum Schutz 
von Anlagen benötigt werden. Sie 
waren die ersten deutschen Schalt¬ 
geräte, die Silberlinienkontakte be¬ 
saßen und deren Kontaktkraft von 
Stahlfedern geliefert wurde. Mit Ihren 
Eigenschaften und konstruktiven Merk¬ 
malen waren die EM-Schalter ihrer Zelt 
voraus. Es gab folgende EM-Scha!ter- 
typen: EM 100, EM 200, EM 350, 

EM 600, EM 1000, EM 2000 und 
EM 3000. 

Jeder Schalthebel trug drei parallel 
geschaltete Kontakte (Abreiß-, Vor- 
und Hauptkontakte). Die Löschung des 
Lichtbogens beruhte auf dem Prinzip 
der Verlängerung durch elektromagne¬ 
tische Blasung. Bei den Schaltern 
EM 100 und EM 200 konnte auf die 
Anordnung der Blasspule verzichtet 
werden, weil die Eigenblasung im 
Schalter ausreichte. Die Lichtbogen- 

Spannung EM 100 EM 200 EM 350 

y_ kA kA kA 

500 DS 5 8 17 

440 GS — — 15 


kammer hatte Asbestwände ohne 
Löschbleche. 

Alle Auslöser der EM-Schalter: 

— thermischer Überstromauslöser 

— elektromagnetischer Überstrom¬ 
auslöser 

— elektromagnetischer Überstrom¬ 
auslöser mit Pendelverzögerung 
für Selektivität 

— Unterspannungsauslöser 

— Arbeitsstromauslöser 

— Rückstromauslöser 

arbeiteten entweder elektromagnetisch 
oder beruhten in ihrer Arbeitsweise 
auf dem Effekt der Ausbiegung des 
Bimetalls durch direkte oder indirekte 
Erwärmung bei Stromdurchgang. 

Die Fernbetätigung konnte über 
Einschaltmotor oder Druckluft erfolgen. 

Die Schalter gab es auch in Schlag¬ 
wetter- und explosionsgeschützter Aus¬ 
führung. Das Schaltvermögen der EM- 
Schalter bei 500 V Ds, cos 9 ^ = 0,4 
und 440 V Gs, induktionsarm, betrug: 
Literatur 
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Bild 7: Motorschutzschalter MSB 100 der AEG, Baujahr 1927 


Bild 8: Leistungsschalter EM 600 der AEG, Baujahr 1935 














Aus der Geschichte 
des Kombinates 


DerVEB MERTIK in Quedlinburg beging unlängst ein zweifaches 
Jubiläum: 1877 erfolgte die Betriebsgründung und vor über zwei 
Jahrzehnten wurde das Firmenzeichen MERTIK, abgeleitet aus 
MEß- und Regelungs-TechnIK, als offizielle Firmenbezeichnung 
des VEB MERTIK eingetragen. 

Zwischen diesen Daten liegen drei Generationen der Entwicklung 
von einer ehemaligen Manufaktur zu einem modernen, sozia¬ 
listischen Großbetrieb, mit dessen Erzeugnissen jeder Bürger der 
DDR sowie viele Menschen im Ausland täglich in Berührung 
kommen und dessen Erzeugnisse auch international ständig mehr 
und mehr gefragt sind. 

Diese drei Generationen zu durchstreifen und einen kurzen Über¬ 
blick über die Produktion von heute zu geben, ist Ziel dieses Bei¬ 
trags. 


Als am 1. April 1877 der Ingenieur 
Otto Steinle und der Kaufmann Her¬ 
mann Hartung in Quedlinburg eine 
„Maschinen- und Armaturenfabrik" 
gründeten, setzte auch dort die Dampf¬ 
maschine die neuen Maßstäbe der 
Gründerjahre durch. 

Die zu ihrem sicheren und rationellen 
Betrieb erforderlichen Zubehörteile wie 
Rückschlag- und Sicherheitsventile, 
Kondensatableiter, Pumpen, Injektoren 
und Dampfpfeifen bildeten daher das 
Produktionsprogramm der ersten be¬ 
trieblichen Gerätegeneration. Das 
Armaturenprogramm wurde bald er¬ 
gänzt durch Hubzähler, Zugmesser, 
Manometer und Thermometer, letztere 
zunächst mit festen oder flüssigen Aus¬ 
dehnungsmedien. Temperaturschwan¬ 
kungen am Anzeigegerät und an der 
Fernleitung der Thermometer mit Aus¬ 
dehnungssystem führten zu Anzeige¬ 
fehlern, die nur durch aufwendige 
Maßnahmen kompensiert werden 
konnten. Es war daher ein Wende¬ 
punkt der technischen Entwicklung, als 
1908 dem Betrieb mit der Patentschrift 
Nr. 229 186 die Anwendung des Dampf¬ 
spannungsprinzips zur Temperatur¬ 
messung geschützt wurde. 

Dieses Meßprinzip führt die Tem¬ 
peraturmessung auf die Messung des 
temperaturabhängigen System¬ 
drucks an der Meßstelle zurück, wobei 
an der Meßstelle das Füllmedium so¬ 
wohl In flüssigem als auch in gas¬ 
förmigem Zustand vorliegt. Dieses 


Prinzip wird auch noch heute — welt¬ 
weit — in Fernthermometern und Reg¬ 
lern ohne Hilfsenergie angewendet. 

Die Erfindung sicherte in Verbindung 
mit der Qualitätsarbeit der Gießer, 
Schlosser und Mechaniker die positive 
Entwicklung des Betriebes in den Folge¬ 
jahren. Anzeigende und schreibende 
Fernthermometer unterschiedlichster 
Konstruktion fanden Anwendung, z. B. 
in Brauereien, Molkereien und in der 
Im Aufbau befindlichen chemischen 
Industrie des In- und Auslandes. 

Erste Regler wurden entwickelt — 
Fliehkraftregler zur Konstanthaltung 
der Drehzahl von Dampfmaschinen, 
die zum Antrieb von Wechselstrom¬ 
generatoren eingesetzt wurden. 

Die Parameter der Fliehkraft-Dreh¬ 
zahlregler „System Steinle und Har¬ 
tung" werden im Ingenieur-Taschen¬ 
buch „Hütte", Ausgabe 1911, angege¬ 
ben, wobei besonders die geringe 
Eigenreibung hervorgehoben wird. 

Bild 1 zeigt ein besonders „hervor¬ 
ragendes" Exemplar und gibt zugleich 
Einblick in die Arbeitsbedingungen 
jener Jahre. 

Der erste Weltkrieg unterbrach die 
Entwicklung der MSR-Geräteproduk- 
tion; Telle für Granaten und Zünder 
bestimmten für Jahre das Fertigungs¬ 
programm. Inflation und Weltwirt¬ 
schaftskrise führten in den „Goldenen 
Zwanzigern" zu Arbeitskämpfen, Aus¬ 
sperrungen, rigorosen Entlassungen 
und nahezu zum Konkurs. Eine neue 


Gerätegeneration brachte neuen Auf¬ 
schwung, als Ingenieurgeist und 
Qualitätsarbeit Altbewährtes mit 
neuen Ideen kombinierte. Es entstan¬ 
den pneumatische Regler und mit 
Druckluft betätigte Armaturen, in 
denen u. a. die Dampfspannungs¬ 
meßwerke und das Stellgliedprogramm 
integriert waren. In kurzer Folge ent¬ 
standen Proportional-Regler für Tem¬ 
peratur, Druck, Differenzdruck, Flüssig¬ 
keitsstand und relative Luftfeuchtigkeit. 

Der Katalog von 1937 enthält mehr 
als 40 unterschiedliche Reglertypen als 
Festwert- oder Zeitplanregler für den 
Einsatz in der Chemieindustrie, in 
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Bild 1: Fliehkraft-Drehzahlregler „System 
Steinle und Hartung" zur Konstanthaltung 
der Drehzahl von Dampfmaschinen, die 
zum Antrieb von Wechselstromgeneratoren 
eingesetzt wurden. 

Gummifabriken, in der Lebensmittel¬ 
industrie, in der Klimatechnik und in 
vielen anderen Anwendungsgebieten. 

Die pneumatischen Regler mit ihrem 
einfachen, robusten Aufbau, ihrer zu¬ 
verlässigen Funktion waren - weiter¬ 
entwickelt und modernisiert — bis in 
die sechziger Jahre hinein eine Haupt¬ 
säule im Produktionsprofil des Betrie¬ 
bes. 

In die faschistische Kriegsmaschine 
wurde auch der Quedlinburger Betrieb 
einbezogen. Anzeigeinstrumente und 
Regler für die Nazi-Luftwaffe und 
-Kriegsmarine wurden im zweiten Welt¬ 
krieg produziert und brachten den Be¬ 
sitzern hohen Profit. 

Folgerichtig wurde nach der Be¬ 
freiung des deutschen Volkes vom 
Faschismus der kapitalistische 
Rüstungsbetrieb enteignet, unter einen 
Sequester gestellt und produzierte 
Waren des täglichen Bedarfs als 
Sowjetische Aktiengesellschaft. 

In den ersten Nachkriegsmonaten 
wurden Handwagen, Zentrifugen, Ein¬ 
richtungen für den Betrieb von Kraft¬ 
fahrzeugen mit Flüssiggas gefertigt. 
Die sowjetische Betriebsleitung legte 
auch bald den Grundstein für den 

Bild 2: Ein leistungsfähiger Werkzeug- und 
Rationalisierungsmittelbau bietet die Ge¬ 
währ für hohe und konstante Qualität der 
Produktion. 

Bild 3: Besondere Erfahrungen auf den 
Gebieten Projektierung, Konstruktion und 
Bau von Fertigungslinien für Baugruppen 
und Geräte, für technologische Spezial¬ 
ausrüstungen, für Einzelteilfertigung, 
Montage, Justage und Prüfung sowie auf 
den Gebieten Konstruktion und Bau von 
Werkzeugen für die Einzelteilfertigung 
haben zu automatisierten Abläufen in 
Fertigung und Prüfung geführt. 
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Bild 4: Die Mikroelektronik gestattet 
den Einsatz universeller Steuerungen 
und die Anpassung dieser Steue¬ 
rungen an den technologischen 
Prozeß, z. B. bei Prüfungen des 
Endprodukts. Dabei werden alle 
Abnahmeparameter in einem Prüf¬ 
arbeitsgang erfaßt und bewertet. 

Der Mikrorechner steuert den Prüf¬ 
ablauf und die Kontrolle des Prüf¬ 
gerätes selbst. Laufende Kontrollen 
im Fertigungsprozeß und eine un¬ 
bestechliche Endkontrolle sichern die 
in vielen Ländern bekannte Qualität 
der MERTIK-Erzeugnisse. 

Bild 5: Mehr als 500 Beschäftigte im 
Bereich Forschung und Entwicklung 
sichern technologische Exaktheit und 
Kontinuität, die Garanten für hohe 
Zuverlässigkeit in der Anwendung 
von MERTIK-Erzeugnissen. 

Bild 6: MERTIK-Service, das ist 

— Information durch Weitergabe 
von Unterlagen über Geräte und 
Technologien 

— Beratung durch Fachkräfte 

— Ausbildung und Weiterbildung 
von technischem Personal vor Ort 
oder im VEB MERTIK 

— Verkauf von Lizenzen für Geräte 
und Technologien 
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heutigen sozialistischen Großbetrieb 
und sein Produktionssortiment. Neben 
dem bewährten Sortiment von pneu¬ 
matischen Reglern und elektrischen 
Anzeige- und Regelgeräten wurden 
die ersten Regler ohne Hilfsenergie 
neu in die Produktion aufgenommen. 

Es ging darum, den Aufbau der Frie¬ 
densindustrie mit notwendigen Auto¬ 
matisierungsmitteln zu sichern; auch 
mit Geräten, die in der Vergangenheit 
nicht auf dem Gebiet der DDR erzeugt 
wurden. Temperaturregler ohne Hilfs¬ 
energie für die Heizungstechnik, Tacho¬ 
meter und Kühlwasserthermometer für 
die Kfz-Produktion, ein Verfahren zur 
Produktion von Metallfaltenbälgen, mit 
deren Hilfe die ersten Temperaturregler 
mit Relaisausgang für die Kälteindustrie 
entwickelt werden konnten, waren 
einige Entwicklungsschwerpunkte 
dieser Zeit. 

1950 - ein Jahr nach der Gründung 
der Deutschen Demokratischen Repu¬ 
blik — übergab die Sowjetunion neben 
vielen anderen bedeutenden Industrie¬ 
betrieben auch das „Meßgerätewerk 
Quedlinburg" in das Volkseigentum 
der DDR. Es begann eine Phase der 
extensiven Erweiterung der Produktion. 
Neue, helle Produktionsgebäude ent¬ 
standen, ausgestattet mit moderner 
Technologie, aber auch mit Kultur- 
und Sozialeinrichtungen, die die Ziele 
und Forderungen der Arbeiter der vor¬ 


angegangenen Jahrzehnte verwirk- 
I lichten. 

1954 lief das erste Fließband Für die 
Tachometerproduktion an. Fließferti¬ 
gungsstrecken für elektrische Fall- 
[ bügelregler „Galva", elektronisch- 
pneumatische Regler „EGP" und die 
erste Generation von Temperaturwäch¬ 
tern für Haushaltskühlschränke folgten. 
! Während die neuen Großseriengeräte 
in enger Zusammenarbeit mit den 
Finalproduzenten vorrangig für deren 
I Bedarf entwickelt und produziert wur¬ 
den, fanden die Geräte der BMSR- 
Technik ein breites Anwendungsspek- 
! trum In der Volkswirtschaft der DDR 
und der sozialistischen Bruderländer. 
So wurden pneumatische und elektro- 
I pneumatische Regelanlagen für das 
j Chemieprogramm der sechziger Jahre 
projektiert und montiert, z. B. in der 
ersten Ausbaustufe des VEB Mineral¬ 
ölwerk Lützkendorf, des VEB Braun¬ 
kohlenwerk Oberröblingen und auch 
für die Erdölraffinerie Czechowice in 
I der VR Polen. Mit pneumatischen Zeit- 
j planreglern aus dem Meßgerätewerk 
Quedlinburg wurden Druckautoklaven, 
Geräte zum Erhitzen mit Wasserdampf, 
in modernen Konservenfabriken in der 
j SR Rumänien ausgestattet. Klimoan- 
I lagen in Kultur- und Gesellschafts- 
j bauten, wie die Volksbühne Berlin, 

, das Opernhaus Leipzig, entsprechende 
I Objekte In der Volksrepublik China 


und der VR Bulgarien wurden ebenso 
mit MERTIK-Geräten bestückt wie 
Schiffsklimaanlagen auf Fluß- und 
Hochseeschiffen der DDR-Werften. 

Höhepunkt dieser Phase war die 
Projektierung und Übergabe des von 
der DDR an die VR China gelieferten 
Meßgerätewerks in den Jahren 1955 
bis 1960. Die gesamte technische 
Dokumentation wurde unter der Ver¬ 
antwortung des VEB MERTIK erarbeitet, 
chinesische Spezialisten wurden im 
Betrieb ausgebildet und in Sian bei 
der Inbetriebnahme der Produktions¬ 
anlagen angeleitet. 

Bis zum Beginn der sechziger Jahre 
war ein „Warenhaussortiment" ent¬ 
standen, das alle Bereiche der BMSR- 
Technik umfaßte: elektrische, pneuma¬ 
tische, elektronische Regler, Anzeige- 
und Registriergeräte für Temperatur, 

I Druck, Luftfeuchtigkeit, für volumetrische 
Mengenmessung, Motor- und Mem¬ 
branstellglieder, Schaltschränke und 
I -warten, standardisierte Regelkreise, 
z. B. für Molkereien, gehörten ebenso 
dazu wie Rechenwerke für Tanksäulen, 
Temperaturwächter für Kühlschränke 
und -anlagen, Zubehör für die Kfz- 
Industrie und Regler für die Heizungs¬ 
technik. Im Rahmen der Strukturierung 
des Industriezweigs Regelungstechnik 
der DDR erfolgte daher eine Profilie¬ 
rung der Produktion des VEB MERTIK. 
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Ganze Erzeugnisgruppen wurden in 
andere Betriebe übergeleitet, z. B. die 
Kfz-Geräte zum EAW-Kombinatsbetrieb 
VEB Meßgerätewerk Beierfeld und die 
Pneumatik zum Reglerwerk Dresden, 
dem jetzigen VEB EAW-Elektronik 
Dresden. Andere Reglerbaugruppen 
wurden durch Neuentwicklungen des 
VEB Meßgerätewerk Quedlinburg und 
des VEB Junkalor Dessau abgelöst. 

Der VEB Meßgerätewerk Quedlin¬ 
burg wurde zum VEB MERTIK, zu einem 
Produktionsbetrieb, dessen Meß-, 
Steuer- und Regelgeräte in vielen 
Industriezweigen unentbehrlicher 
Bestandteil der Finalprodukte und 
-anlagen sind. 

Der VEB MERTIK wurde 1970 Mit¬ 
glied des Kombinates Meß- und 
Regelungstechnik und ist seit 1979 ein 
Betrieb des Kombinates VEB Elektro- 
Apparate-Werke Berlin-Treptow 
„Friedrich Ebert". 



Bild 7: Thermo-Regeleinrichtung 
des Typs 386.01, Standardausführung 

Die größeren Wirtschaftseinheiten 
förderten die schnelle Entwicklung des 
Betriebes zu einem modernen, sozia¬ 
listischen Großbetrieb (Bilder 2-6). 
Durch Intensivierung der Produktion, 
effektive Fertigungsverfahren wie 
Nestmontage und bedienarme Vor¬ 
fertigungsbereiche, werden heute 
kontinuierlich hohe Leistungen ge¬ 
sichert. Millionen von Kühlschränken, 
Haushaltwaschmaschinen, Gasheiz¬ 
geräten und Radiatorreglern wurden 
in den letzten Jahren mit MERTIK- 
Spezlalgeräten ausgerüstet. Zehn¬ 
tausende von Temperatur- und Druck¬ 
reglern ohne Hilfsenergie werden 
jährlich 

— in der technischen Gebäude¬ 
ausrüstung 



Bild 8: Thermostat für Heizkörper¬ 
ventile des Typs 375.01 

— in kälte- und wärmetechnischen 
Anlagen 

— in pneumatischen und hydrau¬ 
lischen Anlagen 

— in der Kraftfahrzeugindustrie 

— im Schienenfahrzeug- und Schiff¬ 
bau und 

— In Konsumgütern 
eingesetzt. 

Hohe Exportquoten fordern den 
ständigen Vergleich mit dem Weltstand 
und die schnelle Umsetzung wissen¬ 
schaftlich-technischer Ergebnisse. 

So wurde das traditionelle Geräte¬ 
sortiment von Reglern ohne Hilfs¬ 
energie und Meßfühlern mit Relais¬ 
ausgang in den letzten Jahren durch 
elektrische und elektronische Steuer- 
und Regelgeräte ergänzt. Dem Kunden 



Bild 9: Gasventilkombination 
des Typs 398.40 


I steht damit eine Vielzahl von Geräte¬ 
varianten zur Lösung seiner regelungs¬ 
technischen Aufgaben zur Verfügung. 

Das heutige Fertigungsprogramm 
enthält folgende Hauptproduktions¬ 
säulen : 

— Regler ohne Hilfsenergie 

für die Wärme- und Kältetechnik 

— Meßfühler mit Relaisausgang 
in Form von Temperatur- und 
Druckreglern 

— elektrische und elektronische 
Steuer- und Regelgeräte für die 
Wärme-, Kälte- und Haushalt¬ 
technik 

— Mengenmeßgeräte für Kraft- und 
Schmierstoffe. 

Einige wenige Anwendungsbeispiele 
MERTIK-spezifischer Erzeugnisse sollen 
das breite Einsatzgebiet zeigen. 

Thermo-Regeleinrichtungen 
der Baureihe 386 . . . (Bild 7) 

werden für Temperaturregelungen im 
Bereich von 0 bis 200 °C in Heizungs¬ 
anlagen verwendet. Vorzugsweise er- 



Bild 10: Kühlwasser-Temperatur¬ 
regler der Baureihe 542./543. 

folgt die Regelung der Temperatur in 
Heißwasserspeichern, die Regelung 
der Vorlauftemperatur in mit Fern¬ 
wärme versorgten Objekten sowie 
die Regelung der Zulufttemperatur 
In Lüftungsanlagen. 

Die DSRK-Zulassung und die 
Zertifikate ausländischer Prüfdienst¬ 
stellen gestatten den Einbau in 
Schiffsanlagen. 

Neun verschiedene Bauausfüh¬ 
rungen der Thermoregler können mit 
Thermo-Schließventilen, Thermo- 
öffnungsventilen bzw. Thermo-Zwei- 
wegeventilen, die in den Nennweiten 
15 bis 100 hergestellt werden, kombi¬ 
niert werden. Damit ist eine optimale 
Anpassung der Regeleinrichtung an 
die Regelstrecke gegeben. Die Thermo- 
Ventile sind für Durchflußstoffe mit 
Temperaturen bis 250 °C verwendbar. 
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Thermostate für Heizkörperventile 
des Typs 375.01 (Bild 8) 

ermöglichen eine individuelle Rege¬ 
lung der Raumtemperatur zentral¬ 
geheizter Zimmer. Die Raumtemperatur 
\rt/ird auf den eingestellten Wert be¬ 
grenzt. Eine Überheizung der Räume 
wird vermieden und Wärmeenergie 
eingespart. 

Gasventilkombinationen 
der Baureihe 398 ... (Bild 9) 

dienen In Außenwand-Gasraum¬ 
heizern mit einer Nennleistung von 
3,5 ... 5 kW als zentrales Schalt- und 
Regelgerät. Neben der Temperatur¬ 
regeleinrichtung enthält die Gasventil¬ 
kombination einen Druckregler sowie 
Bedienelemente für die Inbetrieb¬ 
nahme des Gasraumheizers. Zünd¬ 
sicherung und Wiedereinschaltver¬ 
riegelung gewährleisten Sicherheit 
für den Betreiber. Die Gasventil¬ 
kombination ist geeignet für Stadtgas, 



Bild 11: Kühlmittel-Temperaturregler 
des Typs 545.41 

Erdgas und Flüssiggas. Sie kann mit 
einer Betriebsanzeige ausgerüstet 
werden. 

Kühlwasser-Temperaturregler 
der Baureihe 542./543 . . . (Bild 10) 

übernehmen die Regelung der Kühl¬ 
wasser- oder Kühlmitteltemperatur in 
Fahrzeugmotoren oder stationären 
Motoren (Bild 11). Ausgebildet als 
„Drosselregler“ oder „Kurzschluß¬ 
regler“ sorgen sie dafür, daß die 
Betriebstemperatur der Motoren bei 
wechselnder Belastung konstant bleibt. 

Thermostatisdie Regelventile 

der Baureihe 640 ..642 ..643 ... 

(Bild 12) 

haben in Kühlanlagen die Aufgabe, 
die Überhitzung der am Verdampfer¬ 
ende austretenden Kältemitteldämpfe 
zu regeln. Je nach der Größe der Kühl¬ 
anlage kommen Regelventile mit inne¬ 
rem oder äußerem Druckausgleich zum 
Einsatz. 



Bild 12: Thermostatisches Regelventil 
der Baureihe 642 .. . mit innerem 
Druckausgleich 

Temperaturregler der Baureihe 653 . .. 
(Bild 13) 

dienen zur Überwachung, Steuerung 
und Regelung von Temperaturen nicht¬ 
aggressiver Flüssigkeiten im Bereich 
von 30 ... 130 °C. Bei Erreichen des 
eingestellten Temperaturwertes wird 
ein Wechselkontakt betätigt, der mit 
10 (4) A bei 220 V 50 Hz belastbar ist. 
Stationäre Dieselmotoren sowie Diesel¬ 
motoren für Schienenfahrzeuge und 
Schiffe und auch größere Werkzeug¬ 
maschinen werden mit Temperatur¬ 
reglern der Baureihe 653 . . . aus¬ 
gerüstet. 

Druckregler der Baureihe 654 .. . 

(Bild 14) 

sind analog den Temperaturreglern 
der Baureihe 653 . . . aufgebaut und 
geeignet zur Drucküberwachung und 



Bild 13: Temperaturregler der Baureihe 653 


-regelung im Bereich von 0,04 . . . 

1,0 MPa. 

Druckregler der Baureihe 612 ... 

(Bild 15) 

werden vorzugsweise in größeren 
Kälteanlagen eingesetzt. Sie sind zur 
Überwachung des Druckes der verschie¬ 
denartigsten Kältemittel geeignet. Die 
Sollwertbereiche liegen zwischen 
pa = 0,01 MPa und pa = 3,1 MPa. 

Der Einsatz als Druckbegrenzer (mit 
Rückschaltsperre) ist möglich. Der 
Wechselschalter ist mit 2,5 A bei 380 V, 
50 Hz belastbar. 

Temperaturregler der Baureihe 605 ... 
(Bild 16) 

können mit Raumtemperaturfühler 
und mit Fernfühler angeboten werden. 
Neun verschiedene Sollwertbereiche 
zwischen —45 °C und +30 ®C stehen 
zur Verfügung. Damit lassen sich die 
vielfältigsten Regelaufgaben in der 
Kälte- und Klimatechnik lösen. Durch 
den mit 2,5 A bei 380 V, 50 Hz belast¬ 
baren Wechselschalter können Magnet¬ 
ventile, Motorventile, Schütze für elek¬ 
trische Heizungen und Elektroantriebe 
usw. geschaltet werden. 

Kleintemperaturwächter 
der Baureihe 606 ... (Bild 17) 

regeln die Kühlraumtemperatur in 
Haushalt- und Gewerbekühlmöbeln 
sowie in Gefrierschränken. Sie werden 
in fünf verschiedenen Bauausführun¬ 
gen hergestellt: Bauausführung TWK 
und Standardausführung für normale 
Kühlschränke. Die Schaltdifferenz 
bleibt über den gesamten Einstell¬ 
bereich gleich. 

Bauausführung TWKS 

Standardausführung mit Signalkontakt 
für Tiefkühlschränke und Gefrier¬ 
schränke. Der Signalkontakt schaltet 
eine Warnlampe ein, wenn die Tem¬ 
peratur etwa 5 K über den eingestell¬ 
ten Sollwert ansteigt. 



Bild 14: Druckregler der Baureihe 654 
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Bild 15: Druckregler 
der Baureihe 612 .. . 


Bauausführung TWE 

Dieser Typ wird in Kühlschränken mit 
automatischer Abtauung eingesetzt. 
Durch den konstanten Einschaltpunkt, 
der im gesamten Einstellbereich über 
0 °C liegt, wird bei jedem Schaltzyklus 
der Reifansatz am Verdampfer besei¬ 
tigt. 

Bauausführung TWEZ 

Die Ausführung mit konstantem Ein¬ 
schaltpunkt und Zusatzschalter wird 
für Kühlschränke verwendet, die mit 
Türrahmenheizungen oder zusätzlichen 
Heizeinrichtungen zum Abtauen aus¬ 
gerüstet sind. 

Bauausführung TWKZ 

Standardausführung mit Zusatz¬ 
schalter. dessen Kontakte gleichzeitig 
mit den Kontakten des Wächters öffnen 
und Zusatzheizungen abschalten. 


Elektronische Temperaturregler 
der Baureihe 211 .. . (Bild 18} 

haben sich bewährt in der Kühl-, Klima- 
und Heizungstechnik. Die Sollwert¬ 
bereiche sind unterteilt in —45 . . . 

+35 °C und +15 . . . +70 °C. Inner¬ 
halb dieser Temperaturgrenzen können 
Temperaturregelungen in Räumen und 
Flüssigkeiten vorgenommen werden. 
Ausgangsseitig steht ein Wechsel¬ 
kontakt zur Verfügung, der mit 1700 VA 
bei 220 V 50 Hz belastet werden kann. 

Elektronische Temperaturregler 
des Typs 212.02 (Bild 19) 

sind speziell für die Steuerung und 
Regelung von Gefriertruhen entwickelt. 
Fest eingestellte Sollwerte für die 
Temperaturregelung sowie eine voll¬ 
automatische Steuerung des Gefrier¬ 
vorganges ergeben optimale Betriebs¬ 
bedingungen bei minimalem Energie¬ 
aufwand. 



Bild 16: Temperaturregler 
des Typs 605.50 


Weitere Funktionen sind: 

— Zustandsabhängige Vorgefrier¬ 
automatik 

— Zeitunabhängige Auslösung 
des Gefriervorganges 

— Alarmschaltung bei Lager¬ 
temperaturen über —14°C 

— Temperaturanzeige —14 bis 
— 23 °C durch LED-Band 

— Anzeige der jeweiligen Betriebs¬ 
zustände durch entsprechende LED. 



Bild 17: Kleintemperaturwächter 
der Baureihe 606. 

Elektronische Regeleinrichtungen 
für Heizungsanlagen der Baureihe 
220.221 . . . (Bild 20) 

werden zur außentemperaturab¬ 
hängigen Regelung der Vorlauf¬ 
temperatur in Heizungsanlagen kleiner 
und mittlerer Leistung eingesetzt. In 
Wohn- und Gesellschaftsbauten, Pro¬ 
duktionsstätten, Verkaufseinrichtungen, 
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Bild 20: Elektronische Regeleinrichtung für Heizungsonlagen der Baureihe 220/221 . . . 
(Foto DEWAG Berlin) 


Verwaltungsgebäuden, Gewächs¬ 
häusern usw. ermöglichen diese elek¬ 
tronischen Regeleinrichtungen einen 
wirtschaftlichen Energieeinsatz und 
somit eine Einsparung von Wärme¬ 
energie. Am elektronischen Regler 
lassen sich einstellen: 

— Steilheit und Parallelverschiebung 
der Heizkurve 

— die Größe des Temperaturwertes 
für die Nachtabsenkung 

— Beginn und Ende der Nacht¬ 
absenkung über eine quarz¬ 
gesteuerte Schaltuhr 

— ganztägige Temperaturabsenkung 
für beliebige Wochentage 

— Automatikbetrieb bzw. Hand¬ 
betätigung des Stellventils 

— Sollwert für den Zweipunktregler, 
der die Vorlauftemperatur über¬ 
wacht. 

Die mit einem elektrothermischen 
Stellantrieb arbeitenden Ventile 
stehen als Einweg- oder Mischventile 
mit den Nennweiten bis 1 K" zur 
Verfügung. 

Ausführliche Hinweise zur elektro¬ 
nischen Regeleinrichtung für Heizungs¬ 
anlagen sind im Beitrag Thomas Boden¬ 
stein: Heizung nach Maß mit elektro¬ 
nischen MERTIK-Regeleinrichtungen, 
auf den Seiten 40—43 dieses Heftes, 
enthalten. 

Prog ra m m ste u e r g e rä te 
der Baureihe 685 .. . (Bild 21) 

werden In Haushaltwaschmaschinen 
zur Steuerung des gesamten Wasch¬ 
vorganges eingesetzt. In Verbindung 
mit entsprechenden Temperatur- und 
Druckreglern zur Regelung der Laugen¬ 
temperatur und der Niveauhöhe der 
Waschlauge können zwölf verschiedene 
Waschprogramme ausgeführt werden: 

— ein Programm Einweichen 

— fünf Normalprogramme 

— sechs Schonprogramme. 


Trockengehschutz, Überlauf schütz 
und Helzungsschutz garantieren opti¬ 
male Sicherheit beim Betrieb der 
Waschmaschine. 

Der kurze Überblick über einige 
wesentliche Erzeugnis-Baureihen be¬ 
weist die eingangs erwähnte Tatsache, 
daß jeder DDR-Bürger täglich mit 
MERTIK-Erzeugnissen in Berührung 
kommt. Er zeigt auch die hohe Ver¬ 
antwortung des Betriebes für eine 
kontinuierliche, bedarfsgerechte Pro¬ 
duktion zur Versorgung der Final¬ 
produzenten und der Servicebetriebe 
im In- und Ausland. Traditions- und 
Qualitätsbewußtsein der nahezu 3000 
Werktätigen des Betriebes, verbunden 


mit hoher Leistungsbereitschaft, ge¬ 
währleisten, daß auch heute MERTIK- 
Erzeugnisse mit hoher Qualität und 
hochwertigen Gebrauchseigenschaften 
wesentlichen Anteil an der Erzeugnis¬ 
palette des Kombinats VEB Elektro- 
Apparate-Werke Berlin-Treptow 
„Friedrich Ebert" haben. 

Wie in den zurückliegenden Jahr¬ 
zehnten gilt heute und auch in der 
Zukunft für Sie und alle Interessenten 
im In- und Ausland: 

• Sie beschreiben uns Ihr Problem - 
wir erarbeiten die Lösung. 

• Sie suchen einen Partner - 
wir rechtfertigen Ihr Vertrauen. 


Bild 18: Elektronischer Temperaturregler des Typs 211.14 
(links außen) 

Bild 19: Elektronischer Temperaturregler des Typs 212.02 (links) 

Bild 21: Programmsteuerung für Haushaltwaschmaschinen 
der Baureihe 685 ... (rechts) 

(Werkfotos Bilder 1—21) 



























Heizung noch Muß 

mit der neuen elektronischen 

MERTIK-Regeleinrichtung 


Der VEB MERTIK hat sich zum Ziel gesetzt, mit seinen Erzeugnissen 
zu einem sparsamen, optimalen Energieeinsatz beizutragen. Dieses 
Ziel auf dem Gebiet der Heizungsregeltechnik zu erreichen und dem 
Anwender zugleich die Möglichkeit zu geben, sich dabei in einem 
vertretbaren ökonomischen Aufwand zu bewegen, ist das Ziel jeder 
Entwicklungsarbeit im VEB MERTIK, Betrieb des Kombinates EAW. 


Die Regeleinrichtung für Heizungs¬ 
anlagen Typ EHR 220/SE 221 (Bild 1) 
ermöglicht eine zeitgesteuerte außen¬ 
temperaturgeführte Regelung der 
Raumtemperatur. Die Regeleinrichtung 
ist in ihrer Auslegung für den Einsatz 
in Heizungsanlagen des kleinen und 
mittleren Leistungsbereiches vor¬ 
gesehen. Damit ergeben sich auch 
günstige Voraussetzungen zur Reali¬ 
sierung der in der TGL 38265 
„Energiewirtschaftliche Mindestaus¬ 
stattung mit MSR-Technik" geforder¬ 
ten regelungstechnischen Funktionen 
von Verbrauchern. 

Von besonderem Vorteil ist für den 
Anwender, daß er mit der Regelein¬ 
richtung zugleich alle Komponenten 
erwirbt, die für den geregelten Betrieb 
der Heizungsanlage erforderlich sind, 
d. h., zum Lieferumfang gehören außer 
der zentralen Steuereinheit, dem Reg¬ 
ler, auch die Außen- und Vorlauf¬ 
temperaturfühler sowie das Stellventil 
in einer geeigneten Bauform. 

Einsatz der Regeleinrichtung 

Entsprechend den unterschiedlichen 
Bedingungen der zu beheizenden 
Gebäude bieten sich verschiedene 
Möglichkeiten für die Gestaltung der 
hydraulischen Schaltung einer Heiz¬ 
anlage an. Dafür werden mit dem 
MERTIK-Ventilsortiment günstige Vor¬ 
aussetzungen geschaffen, überall dort, 
wo der Wärmeträger von einem Fern¬ 
wärmenetz oder von einem gebäude¬ 
zugehörigen Wärmeerzeuger mit Ver¬ 
zweigung (zum Beispiel vom Heizwerk 
eines Produktionsbetriebes) bereit¬ 
gestellt wird, ist die elektronische 
Heizungsregeleinrichtung mit folgen¬ 
den prinzipiellen Grundschaltungen 
vorteilhaft einsetzbar. 

1. Die klassische Methode der 
Regelung ist die Beimischschaltung. 

Sie findet Anwendung in Warmwasser- 
Heizungsanlagen, bei Heizgruppen 


und zahlreichen anderen Verbrauchern. 
Die Beimischschaltung ist dadurch ge¬ 
kennzeichnet, daß jeder Verbraucher¬ 
kreis mit einer eigenen Umwälzpumpe 
arbeitet. Diese Umwälzpumpe bewirkt 
innerhalb des Verbraucherkreises einen 
konstanten Volumenstrom zwischen 
dem Misch- und Verteilpunkt (Mp und 
Vp). Die Dosierung der Wärmeleistung 
erfolgt durch variable Vorlauftempera¬ 
tur entsprechend dem gewählten 
Mischungsverhältnis am Mischpunkt. 

2. Eventuell auftretende Druck-Stör- 
beeinflussungen unter den einzelnen 
Regelkreisen der einfachen Beimisch¬ 
regelung nach Bild 2 infolge des nicht 
konstanten Volumenstroms zwischen 
dem Wärmeerzeuger und den Stell¬ 
gliedern kann mit einem „drucklosen 
Verteiler" nach Bild 3 erreicht werden, 
der bei Gruppenanlagen aus einer 
Kurzschlußstrecke zwischen Vorlauf¬ 
verteilern und Rücklaufsammelpunkt 
besteht. Bei einer derartigen Schaltung 
kommt der hydraulischen Anpassung 
von Kessel- und Verbraucherkreisen 
besondere Bedeutung zu: 

— Die Kesselkreispumpe ist nur zur 
Überwindung des Druckverlustes im 
Kesselkreis auszulegen (d. h. Strö¬ 
mungswiderstand von Wärmetauscher, 
Leitungen und Kurzschlußstrecke). 

— Die Verbraucherkreispumpe ist 
nur zur Überwindung des Druckver¬ 
lustes in einem Verbraucherkreis zu 
dimensionieren (d. h. Strömungs¬ 
widerstand von Ventil, Leitungen und 
Wärmeübertrager). 

Der Druckabfall über der Kurzschluß¬ 
strecke selbst sollte möglichst gering 
sein. 

Es wird bei der Betrachtung einer 
solchen Schaltung deutlich, daß ihre 
Realisierung in erster Linie die Verfüg¬ 
barkeit geeigneter Pumpen voraussetzt. 
Dabei können bei zu hoher Pumpen¬ 
leistung in einem Verbraucherkreis 
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mit Hilfe von Drosselventilen Korrek¬ 
turen in bestimmten Grenzen vor¬ 
genommen werden. 

3. Eine Beimischschaltung soll an 
dieser Stelle genannt werden, die 
wegen ihrer Einfachheit und wegen der 
sicheren Funktion auch unter ungün¬ 
stigeren Druckverhältnissen weit ver¬ 
breitet ist (Bild 4), Obwohl bei dieser 
hydraulischen Schaltung ein Durch¬ 
gangs- (Einweg-) Ventil verwendet 
wird, handelt es sich deshalb um keine 
Drosselschaltung, weil eine separate 
Umwälzpumpe einen konstanten Vo¬ 
lumenstrom in einem geschlossenen 
Verbraucherkreis antreibt. 

Je mehr hierbei das Ventil geschlos¬ 
sen ist, um so weniger Heizwasser wird 
dem Kesselvorlauf entnommen, wo¬ 
durch der Verbraucherkreis stärker mit 
dem eigenen Rücklaufwasser gespeist 
wird. Die Anforderungen an die Ventil¬ 
autorität sind dabei nicht höher als in 
Beimischschaltungen mit Zweiwege¬ 
ventilen. 

4. Die Umkehrung der Beimisch¬ 
schaltung ist die Umlenkschaltung, 
deren prinzipielles Aussehen unter 
Verwendung eines Zweiwege-Misch- 
ventils Bild 5 zeigt. Die wesentlichen 
Unterschiede zur Beimischschaltung 
sind: 

— keine Pumpe im Verbraucherkreis 

— Verbraucherkreis wird mit konstan¬ 
ter Vorlauftemperatur gespeist 

— Dosierung der Wärmeleistung er¬ 
folgt durch variablen Volumenstrom 
innerhalb des Verbraucherkreises. 

Die Umlenkschaltung ist speziellen 
Anwendungen Vorbehalten, denn bei 
geschlossenem Geradweg des Stell¬ 
ventils und damit auch geöffnetem 
Bypaßtor ist der Verbraucherzweig 
voll kurzgeschlossen und die Rücklauf¬ 
temperatur kann stark ansteigen. 

Diese Schaltung wird z. B. in den 
Fällen angewandt, in denen aus 
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anlagentechnischen Gründen, wie 
Korrosionsschutz, eine bestimmte Rück¬ 
lauftemperatur nicht unterschritten 
werden darf. 

Regler und Temperaturfühler 

der Regeleinrichtung EHR 220/SE 221 

Die Regeleinrichtung arbeitet nach 
dem Prinzip der außentemperatur¬ 
geführten Vorlauftemperaturregelung. 
Das bedeutet, daß proportional zur 
gemessenen Außentemperatur durch 
den Regler über die gewählte Heiz¬ 
kurve der Sollwert für die Vorlauf¬ 
temperatur bestimmt wird. Dieser wird 
ständig mit dem Istwert der Vorlauf¬ 
temperatur verglichen. Aus der Diffe¬ 
renz hieraus wird das Stellsignal in 
Form eines Spannungspegels gewon¬ 
nen und am Stellventil in einen pro¬ 
portionalen Ventilhub umgeformt. 

Der Zusammenhang zwischen der 
am zu beheizenden Gebäude herr¬ 
schenden Außentemperatur und der 
daraus abgeleiteten und durch die 
Regeleinrichtung zu realisierenden 

Bild 1: Elektronische Regeleinrichtung 
für Heizungsanlagen Typ EHR 220/SE 221 
(Foto DEWAG Berlin) 


Vorlauftemperatur wird durch die 
„Heizkurve" hergestellt. Zur Anpassung : 
an die gebäudespezifischen und klima¬ 
tischen Bedingungen muß die Heiz¬ 
kurve variierbar sein. 

Bei dem im VEB MERTIK, Quedlin- ' 
bürg, entwickelten Regler ist das zum 
einen durch Veränderung des Anstiegs 
als Verhältnis von Vorlauftemperatur/ | 
Außentemperatur ( in den 

Grenzen von 0,5 bis 3,0 stufenlos ein¬ 
stellbar) möglich (Bild 6). Zum anderen ^ 
kann die gewählte Heizkurve in verti- ! 
kaler Richtung um maximal + 20 K 
stufenlos verschoben werden, was 
einer Vergrößerung bzw. Verringerung 
der Vorlauftemperatur um einen gleich¬ 
bleibenden Betrag über den gesamten i 
Regelbereich entspricht. j 

Bei richtiger Anpassung des Reglers | 
an die jeweiligen gebäudespezifischen j 
Bedingungen, die z. B. durch solche 
Faktoren wie Wärmekapazität des Ge- , 
bäudes, Wärmedämmung der Wände, ' 
Fensterflächen und Luftumwälzung so¬ 
wie von den klimatischen Verhältnissen 
beeinflußt werden, kann mit der an¬ 
gewendeten Regelmethode im Bereich 
von —20 °C bis +20 ""C der Außen¬ 
temperatur eine gleichmäßige Raum¬ 


temperatur auf gewünschtem Niveau 
gewährleistet werden. Es wurde be¬ 
wußt darauf verzichtet, die Raum¬ 
temperatur als Führungsgröße für die 
Vorlauftemperatur zu verwenden oder 
diese als Störgröße aufzuschalten. 

Da das Erzeugnis in erster Linie für 
die Regelung der Raumtemperatur in 
Gebäuden oder Heizzonen größerer 
Objekte, nicht aber in Einzelräumen 
vorgesehen ist, würde ein solches 
Regelprinzip zwangsläufig Schwierig¬ 
keiten mit sich bringen. 

Das Verfahren der Raumtemperatur¬ 
regelung wirft stets das Problem der 
Auswahl eines geeigneten Pilotraumes 
auf, dessen Raumtemperatur als re¬ 
präsentativ für das gesamte Heizobjekt 
bzw. die Heizzone gilt, weil sich In ihm 
der Temperaturfühler befindet. Kann 
hierbei keine optimale Lösung gefun¬ 
den werden, könnte es beispielsweise 
bei Wärmeentwicklung im Pilotraum 
zu einer Unterversorgung aller übrigen 
Räume kommen, und umgekehrt würde 
Fensterlüftung im Pilotraum zwangs¬ 
läufig zu erhöhter Wärmeanforderung 
und damit zu einem Überangebot im 
gesamten Gebäude führen. Da von 
dieser Eigenschaft jeder Raumtempe- 
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Bild 2 : Beimischschaltung 

mit Mischventil 

Teilstrecken 

Mp Mischpunkt 

Vp Verteilpunkt 

mengenkonstant 

mengenvariabel 

komplementär 

mengenvariabel 

Bild 3: Beimischschaltung 
mit drucklosem Verteiler 

Bild 4; Beimischschaltung 
mit Einwegventil 

Bild 5: Umlenkschaltung 
mit Mischventil 


raturregler geprägt ist, müßte der Be¬ 
treiber der Anlage gleichzeitig mit der 
Lüftung eine Sollwertreduzierung vor¬ 
nehmen und am Ende der Lüftungs¬ 
phase den Sollwert wieder auf den 
Ursprungszustand zurückstellen. 

Diesen Nachteilen wird bei der 
außentemperaturgeführten Vorlauf¬ 
regelung aus dem Wege gegangen. 
Soll dennoch eine Einzelraum-Tempe¬ 
raturregelung in Erweiterung dieses 
Regelverfahrens zur Anwendung kom¬ 
men, so ist das durch die Kombination 
mit thermostatischen Heizkörperven¬ 
tilen (z. B. Typ THV 375.01 des VEB 
MERTIK, Quedlinburg,) möglich. Dabei 
ist es zweckmäßig, die außentempera¬ 
turgeführte Vorlaufregelung bei voll 
geöffnetem Thermostatventil so einzu¬ 
stellen, daß die Energiezufuhr dem 
Raumsollwert bei Normalbetrieb ent¬ 
spricht. Damit kann durch Nutzung 
zusätzlicher Wärmequellen, wie Son¬ 
neneinstrahlung, elektrische Geräte 
u. a. m., zusätzliche Heizenergie ein¬ 
gespart werden. Ein überheizen des 
Raumes durch Lüften tritt nicht auf. 

Der eingeschränkte Heizbetrieb ist 
eine wesentliche Voraussetzung für 
die rationelle Ausnutzung des Energie¬ 
einsatzes. Dabei können optimale Er¬ 
gebnisse erzielt werden, wenn der Soll¬ 
wert für die Vorlauftemperatur so tief 
wie zulässig und so oft wie möglich 
abgesenkt wird. Der im VEB MERTIK 
Quedlinburg entwickelte Heizungs¬ 
regler gestattet zwei Verfahren der 
periodischen zeitplangesteuerten Ab¬ 


senkung der Vorlauftemperatur: die 
Temperaturabsenkung in Nicht¬ 
nutzungsphasen innerhalb eines Tages 
(Tagesprogrammierung) und die Ab¬ 
senkung an ganzen Tagen im Verlaufe 
einer Woche (Wochentagsprogrammie¬ 
rung). 

Im ersten Fall, der Tagesprogram¬ 
mierung, kann täglich eine Absenk¬ 
phase programmiert werden, die sich 
im 24-Stunden-Rhythmus wiederholt. 

Im zweiten Fall wird das gewählte 
Programm im Wochenrhythmus durch¬ 
laufen. 

Die Zeitprogrammierung ist im Gerät 
mit einer digitalen quarzgesteuerten 
Schaltuhr realisiert. Damit ist eine 
Ganggenauigkeit von ^ 0,5 s/Tag 
gewährleistet. 

Das Stellen der Schaltuhr und die 
Eingabe der Schaltzeiten für Beginn 
und Ende der täglichen Absenkphase 
wird analog der Bedienung von Digital¬ 
weckern mit Hilfe von Tasten vorgenom¬ 
men, wobei die Programmierung der 
Absenkphasen im 1-Minuten-Raster 
erfolgt. 

Im normalen Betriebszustand der 
Schaltuhr steht in deren LC-Anzeige 
die aktuelle Uhrzeit. Durch Tasten¬ 
druck können auf einfache Weise nach¬ 
einander die Schaltzeiten abgefragt 
bzw. für die Einstellung in die Anzeige 
gerufen werden. 

Für die Funktion der Wochentags¬ 
programmierung sind auf dem Regler 
sieben Schiebeschalter angeordnet. 

Es können beliebige und beliebig viele 


Bild 6: Vorlauftemperatur in Abhängigkeit von der Außentemperatur bei ausgewühlten 
Steigungen K (Heizkurvendiagramm) 
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Typ 

Ausführung 

Nenn¬ 

Höchstzul. 

kvs- 

Max. 



größe 

Differenz¬ 

Wert* 

Leck¬ 




druck 


strom 



Zoll 

MPa 

m^/h 

I/min 


Tage durch Betätigung der zugehörigen 
Schalter in den Absenkzustand pro¬ 
grammiert werden. Die Absenkphasen 
sind hierbei von 0.00 Uhr bis 24.00 Uhr 
wirksam. 

Das Einsetzen einer Absenkphase 
kann sowohl durch das Tages- als auch 
das Wochenprogramm in Form einer 
ODER-Verkopplung bewirkt werden, 
sobald ein entsprechend vorgewählter 
Zeitabschnitt erreicht ist. Bei Netzaus¬ 
fall sorgt eine batteriegespeiste Puffer¬ 
schaltung für den Welterlauf der 
Schaltuhr und die Erhaltung der Zeit¬ 
programme. Der Betrag der möglichen 
Absenkung kann am Regler zwischen 
0 und 40 K stufenlos eingestellt werden. 
Befindet sich die Regelung im ab¬ 
gesenkten Zustand, so wird das durch 
eine Leuchtdiode auf der Frontseite 
des Reglers angezeigt. 

Mit Hilfe eines Betriebsartenum¬ 
schalters am Regler kann zwischen 
alternierendem Betrieb, d. h. Wechsel 
von Normal- und Absenkzuständen 
nach Zeitprogramm und dauernd Ab¬ 
senk- bzw. Normalzustand der Rege¬ 
lung gewählt werden. 

Darüber hinaus besteht die Möglich¬ 
keit, das Stellventil vom Regler aus 
manuell zwischen „zu“ und „auf" ein¬ 
zustellen. Dazu wird der Betriebs¬ 
artenumschalter auf „Hand" gestellt, 
und die Regelung ist unwirksam. 

Ein im Gerät integrierter und un¬ 
abhängig von der eigentlichen Regel¬ 
funktion arbeitender Zweipunktregler 
gestattet die Überwachung der Vor¬ 
lauftemperatur und wirkt auf einen 
gesonderten Relaisausgang. Der 
Schaltpunkt dieses Zweipunktreglers 
ist mittels eines entsprechend gekenn¬ 
zeichneten Potentiometers auf der 
Leiterplatte des Reglers zwischen 
+45 °C und +115 X der Vorlauf¬ 
temperatur wählbar. Die Schaltdiffe¬ 
renz Ist mit 10 K + 2 K festgelegt. 

Die Temperaturfühler sind auf der 
Basis des integrierten Schaltkreises 
B 511 aufgebaut, der proportional zur 
ihn umgebenden Temperatur einen 
Konstantstrom liefert. 

Der Vorteil des Strom-Ausganges 
dieser Sensoren besteht darin, daß 
installationsbedingte unterschiedliche 
Fühlerleitungslängen und dement¬ 
sprechend verschiedene Leitungswider¬ 
stände keinen Einfluß auf die Meß¬ 
größe haben. Damit entfällt eine noch¬ 
malige Justage am Einbauort. Infolge 
von Exemplarstreuungen in der Kenn¬ 
linie des B 511 ist es notwendig, daß 
die im Anschluß an die Justage Im 
Herstellerbetrieb getroffene Zuord¬ 
nung zwischen dem Regler und seinen 
beiden Temperaturfühlern beibehalten 
bleibt. Das heißt, ein späterer Fühler¬ 
austausch ist nur mit einer Neujustage 
möglich. 

Zum Einbau in Rohrleitungen mittels 
Schweißstutzens ist der Vorlauftempe- 

. 


221.03 

Einwegventile 

Schweißtülle 

V4 

221.04 

Schraubtülle 


221.07 

Einwegventile 

Schweißtülle 

1 V 4 

221.08 

Schraubtülle 


221.11 

Mischventile 

Schweißtülle 

'/4 

221.12 

Schraubtülle 


221.15 

Mischventile 

Schweißtülla 

IV4 

221.16 

Schraubtülle 



raturfühler mit y 2 -Zoll-Gewindean- 
schluß ausgeführt. 

Stellventile der Regeleinrichtung 
EHR 220/SE 221 

Das im VEB MERTIK, Quedlinburg, ent¬ 
wickelte Stellventil-Sortiment ist spe¬ 
ziell für den Einsatz in Verbindung mit 
dem elektronischen Heizungsregler 
EHR 220 konzipiert. Es Ist so ausgelegt 
worden, daß in der Praxis einem brei¬ 
ten Spektrum von Anwendungsmög¬ 
lichkeiten entsprochen wird. 

Die Stellventile des Sortiments 
haben die Nenngrößen V!?", V' 
und 1 H" sowie Nennweiten von 25 
und 32. 

Alle Ventiltypen sind sowohl als 
Durchgangs- wie auch als Zweiwege- 
Mischventil beziehbar. Die Ventile der 
Nenngrößen V 2 " bis sind mit 
Anschlußgewinde für Verschraubung 
ausgeführt, wobei zum Lieferumfang 
wahlweise Schweiß- oder Schraub¬ 
tüllen mit Überwurfmuttern und Dicht¬ 
ringen gehören. Die Nennweiten 25 
und 32 haben Flanschanschluß. Der 
Nenndruck für alle Ventile liegt bei 
1,6 MPa, die maximal zulässige Be¬ 
triebstemperatur ist 150 °C. Die Durch¬ 
flußkennlinie für den Geradweg der 
Ventile ist gleichprozentig, für den Eck¬ 
weg komplementär gleichprozentig. 


0,30 2,5 0,042 


0,10 6,3 0,105 


0,30 2.5 0,042 


0,10 6,3 0,105 


Tabelle 1 enthält die wichtigsten 
typabhängigen Daten der Ventile der 
Nenngrößen %" und 1 K", die zuerst 
mit der Produktionseinführung reali¬ 
siert wurden. 

Der Stellantrieb ist für sämtliche 
Ventiltypen identisch und arbeitet nach 
elektrothermischem Wirkprinzip. Dabei 
wird die starke Volumenvergrößerung 
eines paraffinartigen Dehnstoffes bei 
elektrischer Heizung für den Stellhub 
benutzt. 

Diese Antriebsform zeichnet sich 
durch einfachen mechanischen Aufbau 
aus, wobei ein neuartiges Funktions¬ 
prinzip für die Proportionalität zwischen 
der Steuerspannung des Reglers und 
dem Stellhub am Ventil sorgt. 

Die Höhe der vom Regler erzeugten 
Steuerspannung ist der Informations¬ 
träger für den Stellhub am Ventil. 
Dabei erreicht der Ventilkegel zwischen 
0 und 5 Volt Steuerspannung seine 
beiden Randlagen. Bei Netzausfall an 
der Regeleinrichtung geht der Ventil¬ 
kegel In die obere Endlage zurück, 
d. h., der Geradweg wird geschlossen. 

Dadurch wird ein überheizen der 
Räume infolge derartiger Störungen 
vermieden (sicherheitstechnische For¬ 
derung!). Es besteht in diesem Fall 
die Möglichkeit, über die vorhandene 
Handstelleinrichtung am Ventil 
manuell in die Regelung einzugreifen. 


Handstelleinrichtung und Stellhubanzeige gehören zur Ausstattung 
aller Ventile 

* Durchlaßfähigkeit der Stellventilbaureihe für Wasser 
von 0,1 MPa und 5... 40 °C bei maximal geöffnetem Ventil 

Tabelle 1: Wichtige Daten der Ventile der Nenngrößen Vj" und IV/4" 
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TASS-Interview 

mit Direktor für internationale Beziehungen des KEAW 

EAW-Presseedio aus der UdSSR 


In Vorbereitung auf die Leipziger Messe führte die so¬ 
wjetische Nachrichtenagentur TASS ein Gespräch mit dem 
Direktor für internationale Beziehungen des Kombinates 
EAW, Gunter Vogelsang. Die Agentur veröffentlichte 
darüber eine Nachricht mit folgendem Wortlaut: 

Seit vielen Jahren unterhält das Kombinat Elektro-Appa- 
rate-Werke Berlin-Treptow „Friedrich Ebert“ vielseitige 
ökonomische und wissenschaftlich-technische Beziehungen 
zu sowjetischen Partnern. Allein der Umfang der Exporte 
von Erzeugnissen des Kombinates in die UdSSR wuchs 
von Jahr zu Jahr und betrug 1987 etwa 35 Millionen Rubel. 
So liefert es Relais für automatisierte Telefonstationen, 
Thermostate für unterschiedlichste Einsatzgebiete, Meß¬ 
geräte, Waschmaschinensteuerungen, Gasanalysatoren 
und eine Vielzahl weiterer Geräte. Die Erzeugnisse des 
Kombinates EAW werden über den DDR-Außenhandels- 
betrieb HEIM-ELECTRIC an die sowjetischen Außenhan¬ 
delsvereinigungen „SOVELEKTRO", „Avtopromimport", 
„Maschpriborintorg" und „Elektronorgtechnika" verkauft. 
Diese liefern ihrerseits dem Kombinat elektronische Meß- 
und Kontrollgeräte im Wertumfang von rund 10 Millionen 
Rubel im Jahr. 

Einige Erzeugnisse, wie Waschmaschinensteuerungen, hat 
das Kombinat speziell für die UdSSR entwickelt. Es produ¬ 
ziert sie ausschließlich auf der Grundlage der mit dem 
sowjetischen Partner vereinbarten Aufträge. Aus der 
engen Zusammenarbeit mit sowjetischen Partnern haben 
sich auch enge Kontakte mit sowjetischen Spezialisten 
ausgeprägt und zu einer Reihe gemeinsamer Projekte 
geführt. So erfolgt eine Zusammenarbeit mit dem Mos¬ 
kauer Elektromechanischen Betrieb, dem Kiewer Institut 
„Analytpribor“ und zahlreichen weiteren Industrievereini¬ 
gungen und wissenschaftlichen Einrichtungen. 

Gegenwärtig werden Möglichkeiten der Zusammenarbeit 
mit Minsker Spezialisten auf dem Gebiet der Schaffung 
einer neuen Generation von Geräten zur Messung des 
Elektroenergieverbrauchs erörtert. Zur ökonomischen 
Nutzung der Wärmeenergie in Gebäuden beabsichtigen 
beide Seiten eine kooperative Produktion von auto¬ 
matischen Regeleinrichtungen. 


elektionik 

raxulA s/u 


Der Österreichische electronic report vom 5. Mai 1988 
veröffentlichte unter der Überschrift „Symbiose von 
Elektronik und Maschinenbau" folgende Meldung: 

„Wer Aufschluß darüber haben wollte, wie in der DDR 
Schlüsseltechnologien in volkswirtschaftlicher Breite und 
Tiefe angewandt werden und ihre wechselseitige Ver¬ 
flechtung zunimmt, der erhielt mit einem Blick in die 
Halle 15 der Leipziger Frühjahrsmesse 1988 darüber 
Kenntnis . . . 

EAW Berlin-Treptow: 
über 50 Prozent in Elektronik 

Eine regelrechte Umstrukturierung erfolgte beim Kombi¬ 
nat Elektro-Apparate-Werke Berlin-Treptow, wie an der 
zur LFM ’88 abgehaltenen, bereits zur Tradition gewor¬ 
denen Pressekonferenz zu erfahren war. In der Erzeugnis¬ 
linie EAW-electronic finden sich Meßwertverarbeitungs- 
Einrichtungen und Fernwirktechnik, SPS, Entwicklungs¬ 
plätze sowie Mehrkanalschreiber und -regier. Wie der 
Direktor Technischer Vertrieb, Dipl.-Ing. Wolfgang Plöckin- 
ger, ausführte, erzielten die 18 Betriebe des Kombinates 
einen Umsatz von 3 Milliarden Mark, ein Drittel davon 
geht in den Export, hiervon wieder 80 Prozent in RGW- 
Länder. Stärkste Partner sind dabei die UdSSR, Polen und 
die CSSR. 

Von den 32 000 Mitarbeitern sind 4000 in Forschung und 
Entwicklung, 1500 im Musterbau beschäftigt. 

Sie waren es, die den speziell in Halle 15 eingangs er¬ 
wähnten, teilweise automatisierten Betrieb entwickelten. 
Speziell die Steuerung P 8000, mit Zellenrechner aus¬ 
gerüstet, kam dabei zur Maschinensaalüberwachung zum 
Einsatz. Anwenderlösungen wurden auch mit der SPS 2000 
vorgestellt. Eine CIM-Anpellung in ein bis zwei Jahren hält 
man — so der Chefkonstrukteur Elektronik, Heinz Zimmer¬ 
mann, zur Pressekonferenz — durchaus für realistisch." 



1000. 

elektronische Steuerung 
EAW electronic 
ursolog 5022 übergeben 

Die 1000. Werkzeugmaschinensteuerung EAW electronic 
ursalog 5022 ist dem Betriebsdirektor der Berliner Werk¬ 
zeugmaschinenfabrik BWF Marzahn, Herrn Dellheim, 
übergeben worden. Die vom Finalproduzenten BWF Mar¬ 
zahn gefertigten Innenrundschleifautomaten für Kugel¬ 
lager sind auf dem Weltmarkt begehrt. 

Ein 80-Stunden-Dauerlauf zum Abfangen der Frühaus¬ 
fälle für jede Steuerung und Wiederholtypprüfungen 
haben dafür gesorgt, daß die Steuerung kontinuierlich 
mit dem Gütezeichen Q des Amtes für Standardisierung, 
Meßwesen und Warenprüfung (ASMW) ausgeliefert wird 
und eine hohe Zuverlässigkeit aufweist. 

(Foto Peter Goerke, Berlin) 


Im Beisein des Botschafters der UdSSR in 
der DDR, W. Kotschemassow, vereinbarten 
die Botschaft der UdSSR in der DDR und 
der Stammbetrieb des K EAVy den gemein¬ 
samen alljährlichen Arbeitsplan für die Ent¬ 
wicklung der freundschaftlichen Beziehun¬ 
gen. Seit 17 Jahren gibt es gemeinsame 
freundschaftliche Arbeitskontakte. Zur Ver¬ 


tiefung der Zusammenarbeit zwischen In¬ 
dustriebetrieben und Forschungseinrichtun¬ 
gen der UdSSR und dem K EAW erfolgt ein 
ständiger Austausch von Informationen. 

Bel seinem Besuch informierte sich der Bot¬ 
schafter im Gespräch mit Werktätigen über 
die Aufgaben des Stammbetriebes. 


Entwicklung 
der freundschoft 
liehen 

Beziehungen 


Austausch der 
Unterzeichneten Verträge 

Der Außerordentliche 
und Bevollmächtigte 
Botschafter der UdSSR 
in der DDR, 

Kotschemassow, bei seinem 
Rundgang durch den 
Stammbetrieb in der 
Radiofertigung 
(Fotos Sylvia Glomm, 
Berlin) 


Tuge des Außenhandels der DDR in der Volksrepublik Polen 





Unter dem Thema „DDR-lndustriekombinate der Elektro¬ 
technik — leistungsstark — anwendergerecht - zukunftssicher" 
standen die Tage des Außenhandels der DDR 1988 in der 
Volksrepublik Polen. Im Kultur- und Informationszentrum der 
DDR in Warschau (Bild 1) wurde das Fachpublikum über 
ausgewählte anwenderbezogene Problemlösungen für den 
polnischen Markt durch Fachreferenten aus Kombinaten der 
DDR unterrichtet. 

Das Kombinat VEB Elektro-Apparate-Werke Berlin-Treptow 
„Friedrich Ebert" war mit drei Vorträgen zur EAW electronic 
dort vertreten: 

— Universelles 16-Bit-Mikrorechnerentwicklungssystem 
EAW electronic P 8000 (Dipl.-Ing. Rolf Schmieder) 

— EAW electronic S 2000 — ein System zur prozeßnahen 
Steuerung und Regelung (Dipl.-Ing. Bittner, Bild 2) 

— PMM 100 — Ein Kompaktgerät zum überwachen, Steuern 
und Protokollieren (Dipl.-Ing. Dietmar Brückner vom 
Kombinatsbetrieb VEB Meßgerätewerk „Erich Weinert" 
Magdeburg) 

In den Diskussionen im Anschluß an die Vorträge konzen¬ 
trierten sich die Teilnehmer hauptsächlich auf die Einsatz¬ 
möglichkelten und die Erfahrungen mit der vorgestellten 
Technik. 

Der Ausbau der Beziehungen mit polnischen Handels¬ 
partnern erhielt dadurch neue Impulse für den Austausch 
von Waren und wissenschaftlich-technischen Leistungen. 

Bild 1 : Das Kultur- und Informationszentrum der DDR war 
Gastgeber der „Tage des Außenhandels der DDR'* 1988 
in Warschau 

Bild 2: Dipl.-Ing. Eckhard Bittner während der Diskussion 
im Anschluß an seinen Vortrag „EAW electronic S 2000 — 
ein System zur prozeßnahen Steuerung und Regelung" 

(Fotos Marianne Wachtmann, Berlin) 
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Pe3ioMe 

>KyPHA;iMCT MAHOPEA LUEPHMK 

IlymuHe HSAenHfi 3AB Ha npeAnpHiiTHM öy^yit^ero 

Ha seceHHeM /lennuMrcKOM jipv.apKe 1988 roAa cocrofi/iacb oAHa 
Heo6bmaMHo MHTepecHan, npHsneKLuan aceoSiMee BHMMaHHe 
npeMbepa: aaeoA-dSTOMaT «CAe/iaHo b FAP»- B paMKax BCAyiMeM 

leMbl «Cmm6m 03 MaiUMHOCTpOeHMJI M 3/ieKTpOHMiKM - OCHOBB 

npeAnpMflTMfl-aBTOMaTa» Ha bwcokom ypoBHe 6 biJio npOACMOH- 
CTpMpOBaHO COBMecTHOe C|)yHK 4 MOHMpOBdHMe M 3 C|}C|>eKTHBHOCTb 
nOC/ieAHMX AOCTHmeHMH M /lyMlUMX M 3 Ae/ 1 MM MaiUMHOCTpoeHMfl M 
3 JieKTpoHHKM B npouecce pai 4 MOHajiH 3 aL^M<M H no 3 TanHOM aBTOMarn- 
aau^MH KOMHJieKcHoro npoi^ecca BocnpoM 3 BOACTBa b paaJiHMHbix 
OTpacnnx HapoAHoro xo 3 flHCTBa, a raKme a^ho AOKyMeHia/ibHoe 
noATpeB)KAeHMe ujupoKOMy npHMCHeHMK^ K/ifOMesbix lexHO/iorMM 
B MHTepecaX pe 3 KOrO nOBbl>KeHM 5 l npOM 3 BOAMTe/lbHOCTM M 3 C|)CpeK- 
TMBHOCTM. 

CMCTCMa BAB-aneKTpoHMK Fl 8000 
ocBo6o>KAaeT ot ManonpoAyKTMBHoro rpyfla 

Cnei^Ma/TMcTaM m 3 pa 3 Hbix cTpaH MMpa 6 bi/ia npeACTaBJiena aia 
cMCTCMa nporpdMMtMpoBaHMJi M pa 3 pa 6 oTKM B no/iHOM oöiseMe ee 
(|)yHKLVHOHanbHblX B 03 M 0 >KH 0 CTeM B KaHeCTBC COBpeMeHHOM MHOrO' 
saAfl^HOM 3BM pa 6 oMero Mecra c öo/ibiuMM KO/iMnecTBOM BHeiuHMx 
TepMMHanoB, a TaK>Ke noKaaaHO, kbk c ee noMoiMbio MaöaBHXb 
npoeKTMpOBLAMKOB M KOHCTpy KTOpOB OT peiUeHMB OAHOo 6 pa 3 HblX 
aaAöH M BbicBOÖoAMTb BpeMB AJ 15 I noA/iHHHo TBOpMecKOro TpyAa. 

3AB-3AeKTpoHMK E 8000 

ynpaBimer npoH3BOACTBeHHbiM KOMnneKCOM 

B L^eHTpe BHHMaHHB 3KCn03HL;MH C/ieAyK)HerO BblCraBOMHOrO KOM- 
n/ieKca HaxoAH/iMcb rnÖKoe aBTOMaTM3MpoBaHMe ynacTKOB npona- 
BOACTBa, KOHTpohb M ynpaB/ieHMB npOH3BOACTBOM, a TBKWe KOH- 
Tponb KaHecTBa m HaAe>KHOcTM c noMOiMbKJ 3BM Bn/ioib p,o bbto- 
MaiMaai^HM ipaHcnopiMpoBKH, cKnaAMpOBaHMst m oirpyaKM. Co- 
BMecTHo c Bep/iMHCKMM cTaHKOCTpoMTe/ibHbiM saBOAOM MapuaH 
KOMÖMHai 3AB npeACTaBM /1 BapwaHT npMMeHeHM« 3AB-3/ieKTpoHMK, 
COCTOBIMMM M3 MCAy/^ÖM 1 6-6 mTOBOM CMCieMbl fl 8000, B BMA© 
npOL^eCCHO-OpHeHTMpOBaHHOM KOOpAMHMpyiOlMeM 3BM 3 8000. 
CoeA^HB c n 8000, Bbtno/iHB»oLAeH b AaHHOM c/iynae cpyHKi^MM 
3BM nepepa6oTKM A^HMbix m KOMMyHMKaL^MM, oHa BnepBbie agmoh- 
CTpMpyer KOHTpo/ib c noMOiMbto 3BM aa cf>yHKi^MOHMpoBaHMeM 
aBTOMaiMMeCKOM JIMHHM, COCTOBlMeM M3 21 lUJlMC|)OBaj1bHOrO CTaHKa 
A/in oöpaöoTKM BHyipeHHMx Konei^ noAiuMnHMKOB KaMeHM«. 

ABTOMaTMSai^HH CKABAOB C nOMOU^blO 3AB-3lieKTpOHHK S 2000 

CnoBHO no MaHOBeHMK) BoniueSHOM na/ioHKM cMcreMa S 2000 
BK/iK)HaeT TpaHcnopiepbi m nepeMeiMaer noAAOHbi, aanonHJieT 
nO/IKH, BbIHMMaeT M3 $meeK M3Ae/1M5l B KO/IHHecTBdX, 3dKd3aHHblX 
noTpeÖMie/ieM, noBbiLuafl leM caMbiM 3cf)cpeKTMBHocTb npoMsBOA- 
CTBa H OAHOBpeMeHHo y/iymuaji yc/ioBM« TpyAa, 

K3AB npHBea c sipMapKH ABe aonoTbix MeAanM 
H XOpOlUyiO KOHTpaKTaAHIO 

BbicTaBOHHbie cTeHAbi K3AB c mx 160 3KcnoHaTaMH b naan/ibOHe 
N2 15 noceTM/iM rocyAapcTBeHHbie Ae^iTejiM, npaBHTe/ibcTseHHbie 
Ae/ierai^MM, cne4Ma/iMCTbi, aaKaaHHKM m xypncTbi m 3 15 cTpaH MMpa, 
Hx BHMMaHMK), cpeAM npoHero, npeA/iara/iacb HOBMHKa: cBBaaHHbie 
Me>KAy co6om öbicTponenaTatoiAee ycTpoMCTBo cf)MpMbi AGFA 
«n 400» M cMCTCMa nporpaMMMpoBaHMB m paapaöoTKM «3AB- 
3/ieKTpoHMK n 8000», npoAeMOHcTpMpoBaHHaji (|)MpMaMM «AGFA- 
GEVAERT» M «Centroimpex» anepabie. 3onoTyK> MeAa/ib jipMapKM 
nojiyMMjio M3Ae/iMe KOMÖMMaxa — cncxeMa ynpaa/ieHMB m pery- 
nnpoBaHMB «3AB-3jieKTpoHMK C 2000», a xanme MOHxawHbiM 
aBTOMax 3dBOAa CxepeMax p,n9i cöopKM MOAy/ieM. MaAe/iM« K 3AB 
Ha BeceHHe JlefinMMrcKOM «pMapKe öbrnn npoAanbi b CCCP, Flo/iiuy, 
MCCP, Ha Ky6y, bo CppaHi^wro, Mxa/iMKJ, rpeuMto, CppF, Be/ibrnio, 
Fo/i/iaHAHK), Ernnex, CMpMK), Ma/ianaMK), Tan/iaHA, MnAOHeaMK?, 
ApreHXMHy m BpaaMjiMK), CpeAM npoMMx SbiJiM noAnMcaHbi ao- 
rOBOpbl O MOAepHM3ai4MM C nOMOlMbK5 ycXpOMCXB 3AB-3JieKXpOHflK 
cMcxeMbi xen;iocHa6>KeHMfl ropoAa Mmhckb m Ha nocxasKy mba^^^^ 
Ha cyMMy 62 m/ih. py6. c no/ibCKMM BTH «MexponeKc», a xaK>Ke 
c napxHepoM mb MCCP — (|)mpmom KOBO. 

Annji. kiH>K. ryHTEp hahk 

BbicoKoe KanecTBO, rH6KOCTb, nocTOfiHHafi rorosHocTb 
K dKcnnyaraiAHH xapaKTepnayioT npoMbiiiJiieHHbie aosAyiUHbie 
KOHTaKTopu, MsroTOBneHHue caMbiMH coBpeMeHHUM MeroAaMM 

npOMblUJ/ieHHbfe BOSAyLUHbie KOHXaKXOpbl cepMM LX B ÖOJlbUJMX 
Ko/iMHecxBax npMMeHjiK>xc5i B 3/ieKxpMMecKOM 3Heproo6opyAO- 


BaHMM, npOM3BOACXBe cMcxeM ynpaB/ieHMfl m b MaiuMHocxpoeHMM. 
npeAnpMflXMe KOMÖnnaxa 3AB LJJajibx3jieKxpoHMK Onnax Bbinyc- 
Kaex MX B yc/iOBMflx nocxoBHHo pacxyiAero cnpoca. BbicoKoe Ka- 
HecxBO, TMSKOcxb, B03Mo>KHocxb Bbicxpofo BBOAa B 3Kcn/iyaxauMK) 
nerrM b ocHOBy aBxopMxexa, KOxopbiM cHMCKa/iM 3 xm M3Ae/iM5i. 

Box HeKoxopbie m3 mx Ba>KHeMLUMX ocHOBHbix napaMexpoB 

— HOMMHa/lbHafl KOMMyxaUMOHHa« MOlMHOCXb — 11 KBX; 

— HMc/io KOMMyxai^MOHHbix L^MK/ioB (AC 3) — HO MeHee 10^; 

— B03MO>KHOcxb HenocpeACXBeHHOFO nocneAOBaxe/ibHoro 
MOHxa}Ka; 

— n/iaxbi noAKJiKJMeHMB Ha nepeAHen nane/iM; 

— B03MO>KHOCXb nOAKJlK)HeHMB a/lKDMMHMeBblX HpOBOAHMKOB; 

—' B03MO>KHocxb BapbMpoBaHMfl BcnoMOraxejibHbix 6 /iokob. 
FMÖKOcxb aBxoMaxM3MpoBaHHoro MOHxa>Ka no3BOJi5iex yMMXbiBaxb 
/iK>6oe no>KejiaHMe naiiiMx 3aKa3HMKOB. 

Bo BceM MMpe KOHxaKXopbi cepMM LX c ycnexOM HaxoAJ'T npMMe- 
HeHMe BO MHOTMx M3AenMflx MauJMHo- M cyAOCxpoeHMfl, a xaK>Ke 
3Heproo6opyAOBaHMB. 

AHn/l. MH>K. TOMAC LJUAHBE 

ynpaBAeHHe, perynHpoBaHHe, KOHTpoiib h npoTOKonHpovaHHe 
o6ecneHHBaeT PMM 100 — nporpaMMHpyeMbiH MHOroKaHanbHbiM 
caMonHceA c mmkpo-3BM 

PMM 100, BbinycKaeMbiM npeAnpMBXMeM KOMÖnnaxa 3AB Mecc- 
repBxeaepK MaxAeöypr mm, 3pMxa BaMHepxa, npeAcxaB/iaex co 6 om 
HOB yio pa3pa6oxKy b oönacxM perMcxpMpyKDiMMX npMÖopOB, Ha 
Koxopbix npeAnpMnxMe cneL^Ma/iM3Mpyexc5i y>Ke b xeneHMe mhoxmx 
A ecJiXM/iexMM, 

Ha 6a3e cMcxeMbi MMKponpoi^eccopoB U 880 (coBMecxMMa c Z 80) 
B03HMK/10 KOMnaKXHOe yCXpOMCXBO aBXOMaXM3aL^MM, Co6paHHOe M3 
BcxaBHbix 6 jiokob m pa3MeLMaeMoe na nyjibxax ynpaBJieHMn. 
PMM 100 npeAocxaBJiBex nonb30Baxejiio B03MO>KHocxb yAOÖHoro 
npOXOKOJTMpOBaHMfl, npM 3XOM M3J10>KeHMe MHCf)OpMai;MM AaeXCH 
B npoö/ieMHO-opMeHXMpoBaHHOM BMAe. KpoMe 3xoro ycxpOMcxBo 
Bbmo/iHBex caMbie pa3Hbie cf^ynKi^MM, cBfl3dHHbie c KOHXpojieM, 
ynpaB/ieHMeM m pery/iMpoBaHMeM m, xbkmm oöpaaoM, aKXMBHo 
c|)opMMpyex npouecc. 

C noMOLAbio 6 anajioroBbix BxoAHbix Kana/ioB, 12 ABOMMHbix BbixoA- 
Hbix BejiMMMH M 4 ABOMMHbix ynpaB/iBHDU^Mx BXOAOB, npeAHa3HaHeH- 
Hbix A/in ynpaB/ieHMB c|>yHKL^MOHMpoBaHMeM, peujaexcB pBA 3aAaM 
MajiOM M arperaxHOM aBxoMaxMaauMM, npM 3 xom ocyiMecxB/iflexca 
KOHxpojib M cMrHa/iM3a4M5i npeAcnbHbix BHaneHMM, Aßyx- m xpex- 
no3Mi^MOHHoe peryjiMpoBaHMe, a xdK>Ke ynpae/ieHMe no BpeMennoM 
nporpaMMe. 

PMM 100, npeA/raraeMan b necKonbKMx BapMaHxax, npeAcxaB/iBex 
C060M BecbMa rnSKoe ycxpoMcxBo; xaKMe ero paSoHMe napaMexpbt, 
KaK AMönaBOHbi M3MepeHMM, npeAcnbHbie anaHeHMB, BpeMennbie 
nporpaMMbi, cKopocxb perMcxpMpoeaHMji, bma 3Kcnjiyaxai;MM m aP- 
Moryx nporpdMMMpoBaxbCB no/ib30Baxe/ieM 6e3 cnei^Ma/ibHbix 
3HaHMM nocpeAcxBOM n/ienoHHOM K/iaBMaxypbi. 

BbicoKaji n/ioxHocxb cf)yHK4MM ö/iaroAapji Mcno/ib30BaHMK5 mmkpo- 
3BM M BbicoKaB HaAe>KHOcxb npnBopa rapanxMpyiox bkohommmhoo 
npMMeneHMe. B/iaroAapB npCA/iaraeMOM M3roxoBMxeneM bo3mo>k- 
HocxM paapaöoxKM cnei^Ma/ibHoro nporpaMMHoro oöecneMeHMfl, 
BOBHMKatOX OnXMMa/lbHbie B XeXHMKO-3KOHOMMHeCKOM OXHOLUeHMM 
peiueHMfl, Koxopbie Sbinn ycnemno npoAeMOHcxpMpoBaHMB na 
npMMepe KOMn/ieKCHoro ycxpoMcxBa ynpaaneHMfi m perynMpoBaHMB 
c npoxoKo/iMpoBaHMeM A^n Mcnbixaxe/ibHbix KaMep KOHAHLVMonepoB 
eiue Ha cxaAHM pa3pa6oxKM. 

Bo3MO>KHbi M ApyrMe BapMaHXbi npHMeneHMB, nanpMMep, b KanecxBe 

— MOAy/ifl ynpaB/ieHMB m pery/iMpoBaHMn c npoxoKOJiMpoBaHMCM 
Ha npoMbiiu/ieHHbix nenax, ycxanoBKax aji« npoMSBOAcxBa na- 
□ MTKOB M B >KMBOXHOBOA'^eCK'MX KOMH/ieKCax; 

— ueHxpanbHoro MOAy/i« ynpaeneHMfl m KOHxponn 3a c|)yHKUMOHM- 
poBaHMeM nacxepM3axopOB MO/ioKa, MHKySaxopoa, aaKyyM- 
KpMcxa/inM3axopoB m aP-; 

— KOHxpo/TbHoro ycxpoMcxBa npouecca co cneuManbHbiMM 3aAa- 
MdMM B ycxaHOBKax KOMnneKcHOM aBxoMaxMaai^MM npoMbiiu/ieH- 
HOCXM XeXHO/lOrMM npOM3BOACXBeHHblX npoueccoB. 

AHn,n. HH>K. FAHC-MOAXklM LUAXT 

BucoKoe KanecTBO npoAyKAHH pene^Horo npoHSBOAcraa 
o6ecneMMBaeT bbtombt buxoahofo kohtpoab, ynpaaiifieMbiM 3BM 

CncxeMa npMÖopOB AfiJ> BbixoAHoro KOHxpo/ifl pe/ie na npeAnpna- 
XMM KOMÖMHaxa 3AB Pe/iexexHMK BK/iKJHaex b ceÖJi MOAy/iM, ox- 
BeHa»oiMMe caMbiM BbtcoKMM xpeSoBaHMBM. Ona cocxomx m 3 6 jiokob 
M 3MepeHMji napaMexpoB pe/ie, cooxBexcxBytoiMeM ynpaB/iBJomeM 
3BM, KOHxpo/ibHoro ycxpoMcxBa, KJiaBMaxypbi, neMaxatoiAero ycx- 
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poHCTBa, a TaK>Ke KOHTpo/ibHbix aAdniepOB Ka>KAoro THna 

pe/ie. Bce 3 to noaBO/iflei MSMepflib KOHipojibHbie tokm m Hanpji- 
COnpOTMB/ieHM5l o6mOTOK H KOHTdKTHbie COnpOTMBJieHMfl, 
a TaK>Ke pasjiMMHbie BpeMeHHbie oipesKM. Moryj TaK>Ke npoBO- 
AHTbCfl M3MepeHMJi M KOHTpo/ib pe/ie c MaKCMMyM luecTbK) nepe- 
KJiKDMaTenflMM M AByMfl cMcieMaMM KaiyiueK, npMMeM 603 cneuManb- 
Hbix M3MeHeHMM nporpaMMHOfo o6ecneMeHM5i. 

KoHTpo/ibHan cMcieMa onpeAe/iaeT Hec/iomHocTb m HaAewHOcTb 
KOHTpo/iJi M He B noc/ieAHK)K) onepeAb — KanecTBo BbinycKacMbix 
pene. 

AMnJI. MH>K. K/lAYC LUH/lbAEP 

«ypcac|)nyKc BM» — hobbim npH6op cepHM BHxpeeHbix 
pacxoAOMepoB xopoiuo sapeKOMeHAOBa/i ce6fi bo mhofmx 
BapHBHTax npHMeHeHHsi 

B pflAy npuSopoB pacxoAOMepHOM lexHUKM suxpeBbie pacxoAo- 
Mepbi abbho saHfljiH npoMHoe MecTO. B xoAe paciuMpeHMsi npo- 
rpaMMbr npOM3BOACTBa BMxpesbix pacxoAOMepos «ypcacp/iyKc 
W 3» Ha npeAnpHfiTMH KOMÖMnaia 3AB K)HKa/iop Aeccay 6biji 
paspaöoiaM npMÖop «ypca(p/iyKc BM». 

HoBoe M3Ae/ine npeACTaBnneT co 6 om pacxoAOMep, npeAHaana- 
MeHHbiM A/ifl HenocpeACTBeHHoro hoak/i tonen m51 k mmkpo- 3 BM. 
«ypcacf>/iyKc BM» paöoTaei na M3MepMTe/ibHOM npMHUMne bmx- 
peBOM AopowKM KapMana c nteBoaneKTpHnecKHM cencopoM m 
npeAHaananeH M3MepeHH5i pacxoAa raaoB m raBOBbix cMecew 
B Tpy6onpoBOAax. 

B onMcbiBaeMOM c/iynae npHMeneHMfl «ypca(|)/iyKc BM» noA^Jito- 
Haerc« k mmkpo- 3 BM, exoabimöh b cociaB A^^arnocTHnecKoro kom- 
nneKca npMÖopoB a^^ onpeAe/^enMn oöi^eMHoro noTOKa B 03 Ayxa, 
noAaBaeMoro c uenbio co 3 AaHMji ny/ibcMpyKDLMero aanyyMa b ycia- 
HOBKy MexaHnnecKoro AoeHMü, a raKwe pe 3 epBHoro oö-bCMa bo 3 - 
Ayxa, BK/iK>na 5 i napaMerpbi TpancnopTMpyeMoro noTOKa. 

C noMoiMbto HOBoro M3MepMTefibHoro npM6opa peujaercn oahb 
M 3 KapAHHa/ibHbix npo6jieM ce/ibCKoro xo35iMCTBa: onTMMHaauHB 
MexaHM3MpoBaHHoro AoeHH^ Ha Kpynnbix Mo/ionnbix (|)epMax. 

AMHA C0M3MK. klOAXMM KECCE/lb 

ToHHbiH aHaiiH3 npoi^ecca 

c nOMOiqbio hobofo TepM 03 neKTpHHecKoro raaooxnaAHTenü PGK 2 

npeAnpMflTMe KOMÖiMHaia 3AB KDnKa/iop Aeccay ciapaeicB matm 
B Hory CO cTpeMMTejibHo BoapocLUMMM B nocneAHMe roAtt ipeöo- 
BaHHAMM K 3C()C|)eKTMBHOCTM H 3KCnnyaTaUMOHHbtM yC/10BM5lM, npOA'b- 
5iBnBeMbiM K raaooxnaAMTenjiM. CBMAeie/ibcTBO TOMy — pa3- 
pa6oTKa HOBoro repMoa/ieKTpHnecKoro raaooxjiaAHTejiit PGK 2. 
TepMora3oox/iaAHTe/ib PGK 2 ftB/ineTcn neoöxoAHMOM cocraBHOM 
nacTbK) Tpe6yeMoro npoM3BOACTBeHHbix M3MepMTe/ieM-aHa/iM- 

saTopoB oSopyAOBaHMfl a^^ npMroTOB/ieHHii raaoBOM cMecM. 

Bo H36e>KaHHe bo3mo>khom KOHAencaL^MH boa^hbix napoa h cbb- 
aaHHbix c 3 TMM noMex Heo6xoAHMO b npouecce npHroTOB/ieHMB 
raaoBOM CMecM KaK Mo>t<Ho 6jiM>Ke k Meciy oTÖopa npo6 coaAaib 
ycnoBHB AJt« nonyneHMfl raKon hm 3 kom TeMnepaiypbr, MTo6bi na- 
na/iacb npMHyAMTe/ibHaji KOHAeHcai;H5?. 3 to AocTraerc« nocpeA- 

CTBOM BCTpOMKM B yCTaHOBKy npHfOTOB/ieHMB raSOBOM CMeCM 

TepMoaneKTpMnecKoro rasooxxiaAHTexiB PGK 2. Ploc/ieAHMM oxjiaw- 
Aaei H3MepMTe/ibHbrM ra 3 ao TeMnepaiypbi oko/io 2 °C m rapaHTM* 
pyei TOMKy pocbi ne 6o/iee 5 °C. 

ripM npM6/iM3MTe/ibH0 nocTOBHHOM pacxoA^ raaa na ocHoae noA- 
AepMiMBaeMOM cTporo hoctojihhom saAaHHOM leMnepaiyphi pery- 
/iMpoBaHMfl PGK 2 nojiynaeTCB lanme m nocTOBHHan TOHKa pocbi, 
iie>KaiMa5i Me>KAy 2 m 5 ®C. 3 to cbomctbo noaBO/iflei npHMennib 
PGK 2 HaMjiyniiJMM o6pa30M p^nsi ycTpaneHMB norpeiUHOcTeM m 3- 
MepeHMM npM rasoaHariMse, B03HHKaK>Li4Mx na-aa KO/ie6aHMH ypOBHB 
B/ia>KHOCTM, TBK KaK OH C03AaeT KOHCTaHTHbie, KanM6poBaHHbie 

yc/ioB'MB AJlfl raaoaHannaa. 

HaMÖojiee nacTafl 06/iacTb npHMeneHMn TepMoa/ieKTpMnecKMx raao- 
ox/iaAMTe/ieH — KOHTpo/ib At>iMOBbix rasoB B naporeHepaTopax m/ih 
otxoabimmx raaoB b MeTa/inyprMnecKMx nenax nocpeAciaoM ananM- 
TMnecKMx HSMepMTenbHbix npMÖopoB. 

PGK 2 Mo>KeT npMMeHBTbCB no Bbi6opy aji« ox/ia>KAeHMji oAHoro 
mjim AByx noTOKOB M3MepjieMoro ra3a. 3 to npeMMyiMeciBo craHo- 
bmtcb oco6eHHo omyTHMbtM npH oAHOBpMenHOM aHajiM3e ne- 
CKOJIbKMX ra30B. 

HH)K. BEPHEP (POI^ICTE/lb 

BonbUloA o6beM h bmcokoc KanecTBO npOAyKi^MH Bnaroflapn 
aBTOMaTH3ai4HH npOH3BOACTBa MailblX TpaHC<t)OpMaTOpOB 

OJ-Hnna/i npeAnpHBTMB KOMÖMHaia 3AB PepaTeöay BpM3e;iaHr 
B 4)aiibKeH3ee — KpynHeMUJHM npOH3BOAMTenb Ma/ibix rpaHccpop- 


MaiapOB B PAP c HOMMHaJlbHblM MOL4HOCTBMM BbIXOAHblX OÖmOTOK 

Menee 6,3 kbA. Bo/ibiueM nacibto 3 to npMÖopHbie ipaHctpopMa- 
Topb?, oAHaKO BbinycKafOTCB laKme paaAe/iMie/ibHbie, aaiMMiHbie, 
ynpaB/iBKJiAMe, TpanctpopMaTopbr 3a>KMraHM5i, paa/innnbie APOCcejTH 
M AP- 

C noMOiAbto pauMOHa/iMaaL^HH npoH3BOACTBeHHoro ynacTKa aaio- 
MaiHHecKoro 3/ieKTpMnecKoro KOHipo/ifl, oKpacKH h cyuJKM o6ec- 
neneno cyiMecTBeHHoe noABbiiueHMe npoM3BOAMTejibHocTM c noA- 
Äep>KaHMeM KanecTBa na Aon>KHOM ypoane. PIpombboactbo Bti- 
nonHser cneuna/ibHbie yc/ioBMfl nocTasoK m MAei HaacTpeny no- 
)Ke/iaHH$!M aaKaanMKOB. 

A-P MH>K. CppkIU BEEP 

y HCTOKOB KOMMyraAMOHHOH npH6opHOH TeXHMKH 
H3 MCTOpHH KOMMyraAHOHNblX npHSopOB HH3KOrO HanSDKeHHB 
HacTb nepBasi 

CaMbiM «pKMM npeACTaBMie/ib nepaoro noKo/ieHM« KOMMyiauMOH- 
Hbix npHÖopoB HM3Koro Hanpfl>KeHMji — nepeKMAHOM BbiK/nonaie/ib 
c oTKpbiTbiM nnacTMHMarbrM npeAoxpaHHieneM ot KopoTKoro aa- 
MbiKaHMJi. B nepBOM nacTM wa rpex, cocTaa/iBtoiHMx A^nnyKa ciaibfo, 
aBTOp npocne>KMBaeT nyib paaBHTM« 3 tmx npnSopoB, ot HOMeaoro 
py6M/ibHMKa AO nepsbix aBTO/waroB, paaBMTMe aaiAMTHbix cpyHKUHH 
KOMMyiauMOHHbix npnSopoB — an/ioTb ao pene aaiAMTbi aneKipo- 
ABHranenn m cnnoBbtx BbiKnionaTeneH cepMM EM (paapaSoTKH na- 
naibi B 1935 r.) bo Bcex mx MHoronMcnennbix BapHanrax. 

A^tpoKTop npeAnpMBTMfl, A-P HHHC. XEHAPUK CDYIHKEH 

CoBpeMeHHan rexHMKa c abbhmmh rpaAHAHSiMH — 

110 ner nepauM KOHTponbHO-HBMepHTenbHbiM npH6opaM 
H3 KBeAiiHH6ypra 

Ma HCTOpHM KOMÖMHaia 

110 nei HaaaA MHwenep Otto LllTaMHne h KOMMepcaHT PepAy«H 
XapTynr ocHOBann b KBeAnMHÖypre «3aBOA mbiumh m apMaTypbi». 
BnocneACTBM oh Bbipoc b ceroAHBLunee napoAHoe npeAnpMBTHe 
MEPTMK, BxoABmee b coctbb KOMÖnnaTa 3AB mm. cppMApnxa 
36epTa. 

TaKoe oSopyAOBaHMe a^b napoBbix MaiuMH, KaK npeAOxpaHMTenbi- 
Hbie KnanaHbi, napoBbie cbmctkm, MaHOMeTpbi, paciuMpMTenbHbie 
TepMOMeTpbi M AP-i öbinM nepBbiMM MaAenMAMM cpaay nocne ocna- 
BdHMB aaBOAa. B 1908 r. 6bin aanaTeHToBan npMHUMn ABBneHMfi 
napa a/ib M3MepeHHB TeMneparypbi. B nocneAytoiAMe toabi npoM3- 
BOACTBeHHan nporpaMMa 6bma Aononnena noKaabiBatoiAMMM m 
caMonnmyLMMMM A^cTaHi^MOHMbiMM TepMOMerpaMM caMbix paannn- 
Hbix KOHCTpyKL^MM, d TaK>Ke L;eHTpo6e>KHbiMM perynBTOpaMM A^B 
napOBbtx MaujMH. 

riocne nepBOM MMpoaoM BOMHbt noBBMnMcb nneBMaTHnecKMe peryn- 
BTopbi M o6opyAOBaHMe, npnaoAt^Moe b AOMCTBHe onarbiM bo 3- 
AyxoM. B 1937 roAy MaroTaanHsanocb 6onee 40 paanMMHbtx tmhob 
perynBTopOB. CTa&HnM3MpytoLAMe m nporpaMMHbie perynnTOpbi 
HaujnM npHMeneHHe b xHMMnecKOM npoMbiiuneHHOcTM, na peanno- 
BblX aaBOAdX, B npOMbtLUneHHOCTM npOAyKTOB HMTaHMB, B KOHAM- 
l^MOHepHOM TeXHMKe M T. A- 

riocne BTopoM MMpoBOM BOMHbi Hananocb pacujMpeHMe npeAnpM«- 
TMB. ripoMaBOACTBeHHa« nporpaMMa nononnnnacb aneKTpktnecKMMM 
npM6opaMM MHAMKai4MM M perncTpauHM, aBTOMo6HnHbiMM nphSopaMM 
perynBTopaMM öea BcnoMoraTenbHOM aneprMM, a laKwe aneKTpji- 
necKMMM H aneKTponneBMaTHMecKHMM perynnropaMM. 

B 60-e roABi na ocHOBe cnei4ManM3auMM npoHaaoACTBa ct^JopMMpo- 
BancB HbiHeujHMM accopTHMeHT BbinycKaeMbtx npM6opoB 

— penyrBTopbi Bea BcnoMoraTenbHOM aHeprMM a^i« Tenno- m 
xnaAOiexHMKM; 

— M3MepMTenbHbie a^tmhkm c penennbiM sbixoAOM b cpopMe 
perynBTopoB leMnepaTypbr m AaBnenM«; 

— aneKTpMMecKMe m aneKTpoHHbte npMSopbi ynpaaneHMB m pery^ 
nwpoaaHMfl ahu öbiTOBOM, Tenno- m xnaAOiexHMKM; 

— ypoBHeMepbi a/i« ropione-cMaaonHbix MaTepManoB, 

OnMcaHbi 14 nphBopoa h mx npMMeHeHMe. 

AHnA. MH>K. TOMAC BOAEHLUTAI?IH 

OronneHHe no aaKaay: 

HOBbiH aneiapOHHbiM perynBTOpoB aaaoAa MEPTMK 

3neKTpoHHoe perynnpyioiMee ycTpoMcTBo a^« KOTcnbHbix TMna 
EHR 200/SE 221 npeAnpMBTMB KOMÖMHaTa 3AB MEPTklK KaeA/ihH* 
6ypr cnywMT a^J< perynMpoBaHMB npeABapMTenbHOh TeMnepaiypui 
B KOTenbHO-TonoMHbix ycTdHOBKax MoiAHocTbK) He öonee 100 kbt. 
OcHOBHbie oBnacTM npMMeHeHMB — >KMnbie AOMa m TaKMe oöiMecT- 
BeHHbie aASHMB, kqk uiKonbi, npoMbimneHHbie npeAnpMflTMB, cynep- 



MapKeibf M Ap., noflK/iKJHeHHbie k i;eHTpa/ibHOMy oion/ieHMio. 
Pery/iMpyjomee ycipoMCTBo coctomt m 3 pery/ifliopa, flaTHMKoa 
BHeiuHeM M npeABapMTe/ibHOM TeMnepaiypbi m a/ieKTpoiepMMMec- 
KOrO MCnOJlHMTe/lbHOrO BeHTM/lJI. 

ripMMeHeHMe pery/iMpyioiMero ycTpOMCTsa noSBo/iflei 3KOHOMMTb 
Ao 10 % lennoBOM 3HeprMM, 

B aaBMcHMocTM oT BHeujHeM TeMnepaTypbi m napaMerpoB pery/iM- 
poBaHM«, BbicTasrifleMbix Ha ycipoMciBe nonbaosareneM, perynu- 
pyeicJi saAaHHoe SHaMeHMe npeAßapMTe/ibHOM TeMnepaiypbi c no- 
MOLAbK) McnojiHMTe/ibHoro BeHTM/iB. PeryjiMpyioiAee ycipoMCTBO 
ABiifleTCB nponopuHOHanbHbiM. 

Ksapi^eBbie UM(f)poBbie nacbi c abYmb BpeMeHHbiMM HaKonMie/iJiMM 
no Bbi6opy, a laKwe MMefomeecfl b Ha/iMMUM nporpaMMMpoBaHne 
no ahjim HeAe/iM abkjt B03M0>KH0CTb cHMwaib leMnepaiypy b co- 
OTBeicTBHM c >Ke/iaHMeM no/ib30BaTe/ifl b onpeAe/ieHHoe BpeMB 
(HanpMMep, b BbixoAHbie ahm no HOMaM). UwcppoBbie nacbi m 
nporpaMMMpoBaHMe no aham noAcrpaxoBaHbi öaiapeMHbiM nma- 
HMeM, MTO nosBOJiBer coxpaHflib HaKonneHHbie AßHHbie o BpeMenax 
BK/iKJMeHMfi M He npepbiBaTb orcMei BpeMenw. 


Hoboctm 

MHTepBbKD TACC c A^peKTOpoM no Me>KAyHapoAHbiM cbbsam 
KOMÖMHaia 3AB 

M 3 wypHana <o/ieKTpoHMK penopi», Abctpha, 

HOMep OT 5 MaB 1988 r.: 

«Cmm6m03 3/ieKTpOHMKM M MaUJMHOCTpoeHM51». 

1000-oe 3JieKTpoHHoe ycipoMciBo ynpaB/ienM« 

«3AB-3/ieKTpoHMK ypca/ior 5022» coiijjio c KOHBefiepa 
PasBHTMe APy>HecKMx cBflaen 

Ahm BHeuJHeM ToproBjiM FAP b flojibCKOM HapoAHoPi Pecnyö/iMKe, 
1988 r. 


Summary 

JOURNALIST MANFRED SCHÖRNICK 

EAVY Top Class Products in the Enterprise of Tomorrow 

At Leipzig Spring Fair 1988 the fully automatic factory “Made in 
the GDR" was the focus of interest of a fascinating first showing. 
Under the main motive “Unity of Mechanical Engineering and 
Electronics — Foundations for Automatic Operation” the dose inte- 
gration and performance of machine construction and electronics is 
reflected in top-quality products marketed in the wake of rationa- 
lization and step-wise automation of the complex process of re- 
production in different parts of the national economy as well as in 
the broad application of key technologies to be introduced in the 
interest of an increase in productivity and efficiency. 

EAW ELECTRONIC P 8000 Relieves the Pressure on Routine Work 

The full scope of performances of the programming and develop¬ 
ment System was presented to the international public as a modern 
Workstation Computer System equipped with multiple Workstations 
aimed at relieving researchers and designers from intellectual 
routine work and enabling them for Creative work. 

EAW ELECTRONIC E 8000 is Monitoring Manufacturing Lines 

The flexible automation of manufacturing lines, the Computer 
assisted monitoring and contro! of productlon, quality and relia- 
bility were in the centre of the exhibition together with the auto¬ 
mation of transport, storage and sales. In conjunction with the 
Berlin Werkzeugmaschinenfabrik Marzahn, Kombinat EAW set on 
Show a User solution of EAW electronic as a process-integrated 
coordination Computer ”E 8000”, which consists of the component 
groups of the 16-bit-$ystem "P8000”. Coupied with the model 
”P 8000” of EAW electronic as a processing and communication 
Computer this solution shown first as a data-cell Computer demon- 
strated the computer-assisted supervision of a machine complex 
consisted of 21 grinders of antifriction-bearing inner rings which 
are interconnected in an automatic productlon line. 

EAW ELECTRONIC S 2000 is Making Overhead Store Automatic 

As if by magic, the S 2000 is moving conveyor belts and pallets, 
filling racks of the overhead störe, taking away the quantities, as 
demanded by the customers' Orders, is contributing to higher per¬ 
formances and is improving the working and living conditions. 


The KEAW Fair Baggage Contains Many Contracts 
and Two Gold Medals 

In Fair Hall 15 the Fair stand of KEAW with 160 exhibits is visited 
by Customers, specialists, interested persons, government delega- 
tions as well as by politicians from 15 countries. There is a novelty 
on show which is the switching connection between the AGFA high- 
speed Printer "P400” and the programming and development 
System EAW electronic P 8000, which was shown for the first time by 
Messrs. AGFA-GEVAERT and Messrs. Centroimpex. The gold medal 
of the Fair was received by the Kombinat for the automatic control- 
system "EAW electronic S 2000” and for the automatic assembly 
System "Steremat” intended for the assembly of components. At 
Leipzig Spring Fair the products of KEAW were sold to the U.S.S.R., 
Poland, CSSR, Cuba, France, Italy, Greece, FRG, Belgium, Nether- 
lands, Egypt, Syria, Malaysia, Thailand, Indonesia, Argentina and 
Brazil. 

Contracts were signed on the revamping of the district heating 
supply network in Minsk, the Capital of Belorussia, and commodity 
supplies were agreed upon with the Polish Foreign Trade Organi¬ 
zation Metronex and with the CSSR-party Kovo to the amount of 
62 million roubles. 

DIPL-ING. GÜNTHER PANK 

High Quality, Flexibility and Instant Availability 
Modern Air-Break Contactors in Industrial Use 

Industrial air-break contactors, series LX, are used in great num- 
bers in the enterprises concerned with the construction of machines, 
Controls and electrical installations. The contactors are manufac- 
tured by the EAW combine enterprise VEB Schaltelektronik Oppach 
in a great number of pieces to meet the increasing demands. The 
great success achieved by the Instruments is essentially due to the 
high quality, flexibility and instant availability. 

The main features are the following: 

— 11 kW nominal switching capacity 

— ^10^ switching cycles (AC 3) 

— directly connectable 

— connecting plane accessible from the front 

— connecting possibility of aluminium conductors 

— auxillary switching blocks to be mounted variably. 

We can adapt ourselves to the wishes of our customers due to the 
flexibility of automatic assembly and mounting. 

LX-air-break contactors are used in many products of machine and 
plant construction and have also been successfully used world- 
wide in shipbuilding. 

DIPL-ING. THOMAS SCHEIBE 

PMM 100 - Programmable Multichannel Plotter with Micro- 
Computer - an Instrument for Controlling, Monitoring and Logging 
with Comfort 

Model PMM 100 manufactured by VEB Meßgerätewerk "Erich Wei- 
nert” Magdeburg, an enterprise of Kombinat EAW, was presented 
as a new design in the field of recording Instruments, a field of 
year-long experience gained by the enterprise. 

Based on the microprocessor system U 880 (Z 80 compatible) a 
compact automatic Instrument in a slide-in module design was 
presented for panel mounting. Model PMM 100 offers the user a 
high-comfort logging device with task-oriented data representation. 
In oddition, the Instrument is provided for the manifold tasks of 
monitoring and Controlling, thus contributing to the formation of 
an active process. 

There are 6 analogous input channels, 12 binary output variables 
and four binary control inputs for function control which are pro¬ 
vided for automation tasks with limit control and signalization, two- 
position and three-position control and timed-program control for 
limited tasks within the sphere of small and aggregate automation. 
Model PMM 100 is offered in several versions, all very flexible, with 
the possibility for the user without special technical knowledge to 
program the various Parameters via an operating keyboard, such as 
measuring ränge, limits, time programs, recording speed, mode of 
Operation a.o. 

Economic application is guaranteed due to the use of micro- 
computer engineering and the high reliability of the Instrument. 
The possibility of preparing a special Software, as offered by the 
manufacturer, allows optimal technical and economic Solutions to 
emerge for the complete control with data-logging for climatic test 
chambers, which had already been successfully demonstrated 
during the development of Instrument. 







Additional applications are: 

— Control unit with logging at furnace plonts, installations for the 
beverage industry, plants of industrial animal production 

— Centralized control- and monitoring units at milk-heating 
plants, incubators, sugar-boiling stations a. o. 

— Process Controller with special tasks integrated into complex 
automation plants of the processing industry. 

DIPL-ING. HANS-JOACHIM SCHACHT 

Quality Assurance of Relay Manufacture by Computer-Assisted 
Automatic Final Inspection Equipment 

In VEB Relaistechnik, an enterprise within the EAW Combine, relays 
are subject to final testing and inspection by a set of equipment 
comprising all components which meet these requirements. This set 
of equipment, consisting of measuring components for relay Para¬ 
meters, the pertaining control Computer, a monitor, a keyboard, 
Printer, pc board adaptors for the adequate type of relay, permits 
the measurement of test currents, test voltages, coil resistances, 
contact resistance and different times. Without any special changes 
in Software it is possible to measure relays with maximal six (6) 
selector switches and two coil Systems. 

This System of testing equipment guarantees a simple and safe 
measurement and, in the final analysis, the quality of relays sold 
on the market. 

DIPL-ING. KLAUS SCHILDER 

Varied Use of ursaflex WM Has Proved SuccessfuI - 
A Newcomer on the Programme of Eddy-Current Flowmeters 

Eddy-current flowmeters have conquered a firm place in flow 
measuring technique. VEB Junkalor Dessau, an enterprise within 
EAW Combine, in expanding the well-known ränge of eddy-current 
flowmeters of model ursaflex W 3, developed ursaflex WM. The new 
product is a flowmeter which is designed for a direct connection 
with a microcomputer. Ursaflex WM operates on the measuring 
principle of Karman's vortex Street with piezoelectric sensor and 
serves for the measurement of gases and gas mixtures in pipes. 

In the above described case ursaflex WM, in combination with 
failure-detection Instruments as a flow indicator, is connected with 
a diagnostic microcomputer in an attempt to determine the Volu¬ 
metrie current of air for the generation of the pulsating vaeuum in 
milking plants and to ascertain the amount of spare air including 
the conveyed current balances as diagnostic Parameters. 

The new measuring Instrument can resolve a central task In agrl- 
culture: the optimization of mechanized milk extraction in milking 
plants. 

DIPL. PHYS. JOACHIM KESSEL 

Exact Process Analysis by New Peltier Gas-Cooler PGK 2 

VEB Junkalor Dessau, an enterprise within the EAW Combine, in 
developing the neh Peltier gas-cooler PGK 2, has met the rapidly 
increasing demands on gas-coolers in terms of efficiency and 
application, 

The Peltier gas-cooler PGK 2 is an indispensable part of the gas 
Processing equipment required for Service measuring Instruments. 
In Order to avoid a possible condensation of moisture and any 
related defects it is necessary to create a place with such a low 
temperature as closely as possible to the sampling site during gas 
Processing that a forced condensation is brought about. 

This is achieved by the Provision of the Peltier gas cooler PGK 2 
and its mounting into the gas-processing fittings. 

The Peltier gas cooler PGK 2 cools the gas down to a temperature 
of about 2 °C and guarantees a dew-point of < 5 ®C. 

Given the approximately constant gas-flow conditions a constant 
dew-point is also obtained, lying between 2 an 5 °C, due to the 
extremely constant rated temperature values. On the strength of 
this property the Peltier gas-cooler PGK 2 is very well suitable 
for the elimination of measuring errors in gas analysis due to 
fluctuating moisture content since it creates constant conditions 
for gas analysis that can be calibrated. 

The mayor field of application of the Peltier gas-cooler is to monitor 
flue-gas emissions of steam generators or to monitor waste-gas 
emissions of metallurgical furnaces by means of analyzers. 

PGK 2 can be altern actively used for the cooling of one or two 
gas currents. This advantage becomes especially apparent in 
multiple gas analysis. 


ING. WERNER FEUSTEL 

Great Batch Ouantities and High-Quality 
by Automatic Small Size Transformer Manufacture 

The manufacturing section Falkensee of VEB Gerätebau Brieselang, 
an enterprise within the EAW Combine, is the biggest producer of 
small-slze transformers in the GDR, with nominal capacities of the 
output below 6.3 kVA. These are primarily appliance transformers, 
but also isolating, adapting, ignition transformers, coupling trans¬ 
formers, filter chokes a.o. 

Due to a revamping of the manufacturing section of automatic 
electric testing, coloring and dryrng it was possible to guarantee 
an essential increase in production and constant quality. The 
wishes of Customers and the special terms of delivery are complied 
with. 

DR.-ING. FRITZ BEER 

The Beginning of Switchgear Engineering - 
History of Low Voltage Switchgear - First Part 

Undoubtedly, the lever switch for on- and-off-switching equipped 
with open metal-strips fuse for protection against short-cireuit is 
the most outstanding representative from the early time of low- 
voltage switchgear. In this first part of a three-part contribution the 
author follows the development from the blade switch, the first 
automatic switches, the development of the protective functions of 
switchgear up to the protective motor switches and Circuit breakers 
of the models EM (beginning of development in 1935) and describes 
the great varlety of versions. 

From the History of the Combine: 

WORKS MANAGER DR. ING. HENDRIK FUNKEN 

Modern Technology with Tradition - For More Than 110 Years 
Control Engineering Instruments From Quedlinburg 

Some 110 years ago in Quedlinburg the engineer Otto Steinle and 
the merchant Hermann Hartung founded a machine and fittings 
factory, This factory developed over the years into today’s nationally- 
owned enterprise MERTIK, an enterprise within the Combine VEB 
Elektro-Apparate-Werke Berlin-Treptow "Friedrich Ebert". 

The first products turned out immediately öfter the foundation of 
the factory were Instruments for steam engines, such as safety val- 
ves, steam whistles, pressure gauges, filled-system thermometers, 
etc. In 1908 it was possible to have the vapour-tension principle 
for temperature measurement patented. In the following years the 
manufacturing Programme was extended to indicating and plotting 
distance thermometers of different designs and to centrifugal 
governors for steam engines. 

After World War I. pneumatic governors and Instruments operated 
by compressed air were manufactured. In 1937 already some 40 
different designs of Controllers and governors were turned out. 
These Controllers and regulators were used in the Chemical industry, 
in rubber factories, in the foodstuffs industry, in air-conditioning 
engineering, etc. 

The expansion of the works began öfter World War II. The pro¬ 
duction Programme was supplemented by electric indicating and 
plotting Instruments, motorcar appliances, Controllers without 
auxiliary energy and electric as well as electromagnetic governors. 
In the 60s, due to specialization in production, the current ränge 
of products was formed: 

^ Governors without auxiliary energy for heat and refrigeration 
engineering 

— Sensors with relay output as temperature and pressure Con¬ 
trollers 

— Electric and electronic Controlling Instruments for heat, refrige¬ 
ration and household engineering 

— Volume measuring Instruments for fuels and lubricants. 

A description is provided on 14 selected Instruments with their uses. 

DIPL-ING. THOMAS BODENSTEIN 
Tailormade Heating 

With the New Electronic MERTIK-Controlling Equipment 

The electronic Controlling device for heating Systems, model 
EHR 220/SE 221 of VEB MERTIK, Quedlinburg, an enterprise 
within the EAW Combine, serves for the control of the pre-run 
temperature in heating plants with heating loads smaller than 
100 kW. 
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Its main application is the Installation in residential houses and 
public buildings, such as schooIs, Industrial buildings, shopping 
centres a.o. which are supplied with district heating. 

The Controlling device consists of the governor, the external and 
pre-run temperature sensor as well as an electrothermal adjusting 
valve. 

Savings in energy of 10 % can be reached with the use of this 
Controlling device. 

In dependence upon the external temperature and the Controlling 
characteristics adjusted by the operator the pre-run temperature 
is controlied by means of the adjusting valve to be set to its rated 
value. The controlling device Is characterized by P-behaviour. 

A quartz-controlied digital watch with two selectable storage 
periods and a week-day programming enables to lower the tem¬ 
perature in line with the wishes of the operators over a definite 
period (e.g. at night) and on certain prestipulated days (e.g. over 
thae week-end). 

Digital watch and week-end programming are battery-buffered, so 
thot a breakdown of mains voltage does not result In a loss of 
stored operating time and actual time. 


News 

Interview by TASS 

with the director for international relations of K EAW 
Taken from: electronic report, Austria, May 5, 1988: 

“Symblosis between electronics and mechanical engineering” 
Handing over the lOOOth electronic control of EAW electronic 
ursalog 5022 

Development of friendly relations 

GDR Days of Foreign Trade in the People’s Republic of Poland 1988 
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MANFRED SCHÖRNICK. JOURNALISTE 

Produits de haute gamme du combinat EAW au Service des l’avenir 

Lors de la Foire de printemps de Leipzig 1988, la fabrique auto- 
matisee «Made in GDR»» a vecu une premiere extremement atti- 
rante. Sous l’idee generale « l’unlte des machines et de l'electro- 
nique — la base du service automatisee »», on a demontre d une 
haute perfection la Cooperation etroite et l’efficience des rende- 
ments et des produits de haute gamme de la construction meca- 
nique et de l'electronique lors de la rationalisation et l'automatisa- 
tion progressive du processus de reproductlon complexe dans diffe¬ 
rentes branches de l'economie, et la vaste application des techno- 
logies clef dans l'interet d’une haute augmentation de la produc- 
tivite et de l'efficacite fut documentee. 

EAW electronic P 8000 met de cöte le travail de routine 

En presence des specialistes internationaux, on a montre le Systeme 
de programmatlon et de developpement avec son etendue de 
rendement comme Systeme moderne d'ordinateurs pour postes de 
travail avec qualite multi-usager/multi-täches qui peut decharger 
p. ex. les hommes de la recherche et du developpement du travail 
de routine et les liberer pour un travail createur. 

EAW electronic E 8000 survellle des complexes de fabrication 

Au centre de l'autre part du complexe d'exposition de trouvaient 
Tautomatisation flexible des secteurs de fabrication, le controle et 
la commande de la production, de la qualite et de la fiabilite 
assistes par ordinateur Jusqu’ä l’automatisation du transport, du 
stockage et de l'expedition. Ensemble avec l'entreprise Berliner 
Werkzeugmaschinenfabrik Marzahn, le combinat EAW y a expose 
une Solution d'application de EAW electronic se composant de 
sous-ensembles du Systeme a 16 bits « P 8000 »» comme calculateur 
de coordination adapte aux processus « E 8000 ». Cette solution, 
montree pour la premiere fois comme ordinateur d'elements, est 
combinee avec un « P 8000 »► de EAW electronic comme ordinateur 
de communication et de traltement. Elle a demontre la surveillance 
ossitee par ordinateur d'une chaine de production se composant 
de 21 rectifieuses pour les bagues interieures des roulements. 

EAW electronic S 2000 automatise de magasins ä hautes etageres 

Comme dirige par un spectre, le S 2000 met en mouvement des 
bandes transporteuses et des palettes, remplit des etageres du 


magasin, prend des quantites des commandes de clients, contribue 
ä l’acroissement du rendement et ameliore en meme temps les 
conditions de vie et de travail. 

Bonnes conclusions de Controls et deux medoilles d'or 
dans les bogoges de foire du combinat EAW 

Des clients, des specialistes, des Interesses et des delegations 
gouvernementales ainsi que des hommes de politique venant de 
15 pays ont visite le stand d'exposition du combinat EAW avec ses 
160 objets exposes dans le hall 15. Une nouveaute etait la combi- 
naison entre l'imprimante rapide de AGFA « P 400 »» et le Systeme 
de programmation et de developpement EAW electronic P8000 
montree pour la premiere fois de l’entreprise AGFA-GEVAERT et 
l’entreprise Centroimpex. Des medailles d’or ont ete decernes au 
combinat pour le Systeme de commande et de reglage « EAW 
electronic S 2000»» ainsi que pour l’automate de montage 
« Steremat»» pour assembler de sous-ensembles. Lors de la Foire 
de printemps de Leipzig, des produits du combinat EAW ont ete 
vendu ä l'Union Sovietique, la Republique Populaire de Pologne, 
la Republique Socialiste de Tchecoslovaquie, vers Cuba, la France, 
ritalie, la Grece, la R.F.A., la Belgique, la Hollande, l’Egypte, 
la Syrie, la Malaisie, la Thailande, l’lndonesie, l’Argentine et le 
Brezil. Ainsi de contracts ont ete conclu sur la modernisation du 
reseau de chaleur ä distance de la capitale de bielorusse Minsk par 
EAW-electronic ou sur des livraisons de marchandises d’une valeur 
de 62 millions de Roubles avec l’entreprise de commerce exterieur 
Polonaise Metronex et avec le partenaire tchecoslovaque Kovo, 

DIPL-ING. GÜNTHER PANK 

Haute qualite, flexibilite et disponibilite rapide - 
contacteurs ä vide industriels de la fabrication la plus moderne 
mis en oeuvre dans Tindustrie 

Les contacteurs ä vide industriels de la Serie LX sont utilises en 
grand nombre de pleces dans les entreprises de la construction 
d'installations electriques, de commandes et de machines. Ils sont 
fabriques en grand nombre dans le VEB Schaltelektronik Oppache - 
une entreprise du combinat EAW — et la demande s’accroit encore. 
La haute qualite et flexibilite et la disponibilite rapide ont contribue 
essentiellement au succes des appareils. 

Les characteristiques principales les plus importantes sont les 
suivantes : 

— 11 kW de capacite de coupure nominale; 

— ^ 10^ de jeux de coupure (AC 3); 

— branchement direct possible; 

— plan de connexion accessible de devant; 

— possibilite de brancher des conducteurs d’aluminium; 

— equipement variable des blocs de couplage auxiliaires possible. 
La flexibilite du montage automatique rend possible chaque adap- 
tation aux desirs de nos clients. 

Les contacteurs de la serie LX sont utilises avec succes dans beau- 
coup de produits de la construction d’installation et de la con¬ 
struction navale du monde entier. 

DIPL-ING. THOMAS SCHEIBE 

II commande, regle, surveille en enregistre avec grand confort - 
le PMM 100 - Tenregistreur ä plusieures voies programmable 
avec microordinateur 

Le PMM 100 du VEB Meßgerätewerk « Erich Weinert»» Magdeburg 

— une entreprise du combinat EAW — est une nouveaute dans le 
domaine des appareils enregistreurs, le domaine des decennies 
d’experiences de l'entreprise. 

A la base du Systeme de microprocesseurs U 880 (compatible ä 
Z 80) fut ne un appareil d'automatisation compact en montage en 
rack pour l’encastrement. Le PMM 100 offre ä l'utilisateur un en- 
registrement equipe de grand confort pour la lepresentation des 
Information specialisee dans täches. En plus l’appareil assume de 
diverses täches de controle, de commande et de reglage. 

Gräce aux 6 canaux d’entree analogues, 12 grandeurs de sortie 
binaires et 4 entrees de commande binaires pour la commande de 
fonctionnement sont assumees des problemes d’automatisation 
avec controle et Signalisation des valeurs limites, l’action ä deux 
ou trois echelons et le reglage Programme pour des problemes 
definis dans le domaine de l'automatisation petite et de groupe. 

Le PMM 100, offerts dans plusieures variantes, sont tres flexibles. 
Leurs parametres de travail comme les gammes de mesure, les 
valeurs de limite, les programmes de temps, la vitesse d’enregistre- 
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ment, le genre de Service et autre peuvent etre programmes par 
l'utilisateur au moyen d'un clavier d membrane sans que des 
connaissances speciales soient necessaires. 

La haute concentration des valeurs d'usage par suite de l'emploi 
de la microinformatique et la haute fiabilite de l’appareil garan- 
tissent l'emploi economique. Gräce d la possibilite de l’elaboration 
d'un logiciel special, Offerte par le producteur, s'elevent des Solu¬ 
tions optimales d l'egard de l’economie et de la technique. 

Elles ont ete demontrees, dejd au cours du developpement de 
l'appareil, avec succes d l'exemple d'un commande/reglage com- 
plet avec enregistrement pour des chambres de contröle climatique. 

D'autres utilisations sont possibles en tant que : 

— unite de commande et de reglage avec enregistrement aux 
installations de fours industriels, aux installations de l'industrie 
de boissons, aux installations de la production industrielle des 
animaux; 

— unite centrale de commande et de contröle aux rechauffeurs de 
lait, aux eleveuses, aux stations d'ebullition de euere etc.; 

— controlleurs de processus avec des tdehes speciales dans les 
installations d'automatisation complexes de l'industrie techno- 
logique. 

DIPL-ING. HANS-JOACHIM SCHACHT 

Securite de qualite dans la fabrication de relais 

par l'appareil d'essai final automatique assiste par ordinateur 

Le Systeme d'appareils pour l'essai final des relais dans le VEB 
Relaistechnik — une entreprise du combinat EAW — comprend tous 
les sous-ensembles qui satisfaisont ä ces demandes. Se composant 
des modules de mesure pour les parametres de relais, de l'ordina- 
teur de commande correspondant, d'un moniteur, d'un clavier et 
d'une imprimante ainsi que des adapteurs d'essai pour le type de 
relais respectif, le Systeme d'appareils rend possible la mesure des 
courants d'essai, des tensions d'essai, des resistances de contact et 
de differents temps. Sans changements speciaux du logiciel, on 
peut Controler ou mesurer des relais avec 6 commutateurs et 
2 systemes de bobines au maximum. 

Le Systeme des appareils d'essai determine la simplicite et la 
securite de l'essai et par cela egalement la qualite des relais 
offerts sur le marche. 

DIPL-ING. KLAUS SCHILDER 

Une nouveaute du Programme d'appareils des debitmetres 
ä tourbillons ursaflux WM a fait ses preuves dans l’emploi multiple 

Les debitmetres ä toubillons ont conquis une Position ferme dans 
la technique de la mesure de debit. Le Programme d'appareils 
connu des debitmetres ä tourbillons ursaflux W 3 du VEB Junkalor 
Dessau — une entreprise du combinat EAW — fut elargi par ursa¬ 
flux WM. Le nouveau produit est un debitmetre qui est designe au 
raccordement direct aux microordinateurs. Ursaflux WM travaille 
d’apres le principe de mesure des touerbillons alternes de Benard- 
Karman avec un detecteur piezo-electrique et sert de la mesure 
des gaz et des melanges gazeux dans les conduites. 

Dans le cas d’application ecrit, ursaflux WM sera raccorde comme 
transmetteur de debit dans une combinaison des appareils dia- 
gnostiques ä un microordinateur diagnostique pour determiner, 
dans le Systeme de machines a traire, le flux de volume de l'air 
refoule pour produire le vide pulsatoire, oinsi que pour determiner 
la quantite de l’air de reserve y inclus les bilans de flux tronsporte 
comme parametres diagnostiques. 

Gräce au nouvel Instrument de mesure on peut resoudre un Pro¬ 
bleme central dans l’agriculture : l'optimisation de la production 
mecanisee du lait par des machines ä traire. 

DIPL-PHYS. JOACHIM KESSEL 

Analyse exacte de processus 

par le nouveau refroidisseur de gaz PGK 2 

Pendant les dernieres annees, les exigences concernanl la capacite 
de rendement et les conditions d'emploi des refroidisseurs de gaz 
se sont elevees rapidement. Le VEB Junkalor Dessau — une entre¬ 
prise du combinat EAW — en a tenu compte par le developpement 
du nouveau refroidisseur de gaz Peltier PGK 2. 

Le refroidisseur de gaz Peltier PGK 2 est une partie integrante des 
equlpements de preparation de gaz necessaires aux appareils de 
mesure d’analyse de Service. 

Pour eviter une condensation possible de I’humidite et les pertur- 
bations y liees, il est necessaire de creer, au cours de la prepara¬ 


tion de gaz, un lieu pres du lieu de prelevement d'echantillon avec 
une temperature aussi basse que se produit une condensation 
forcee. 

Cela sera obtenu par le montage du refroisseur de gaz Peltier 
PGK 2 dans les equipements de preparation de gaz. 

Le refroidisseur de gaz Peltier PGK 2 refrigere le gaz de mesure ä 
une temperature de ca. 2 °C et garantit un point de rosee < 5 “^C. 

En cas des conditions de circulation de gaz etant environ con- 
stantes, un point de rosee constant entre 2 °C et 5 °C resulte de la 
tres bonne temperature de reglage de valeur prescrite du PGK 2. 
Gräce ä cette qualite, le refroidisseur de gaz Peltier PGK 2 est tres 
bien designe a supprimer les erreurs de mesure de l'analyse de 
gaz causees par la teneur en humidite inconstante. Car il cree des 
conditions constantes pour l'analyse de gaz qui peuvent etre 
callbrees. Une possibilite d'emploi preferee du refroidisseur de gaz 
Peltier est le contröle de gaz brüles pour les generateurs de vapeur 
ou le contröle des gaz d'echappement pour des fours metallur- 
giques au moyen des mesureurs d’analyse. 

Le PGK 2 peut etre utilise pour le refroidissement d'un seul ou de 
deux courants de gaz de mesure. Cet avantage s'impose particu- 
lierement en cas de l’analyse multiple de gaz. 

ING. WERNER FEUSTEL 

Grands nombres de pieces et une haute qualite des produits 
par la fabrication automatisee de petits transformateurs 

La section d’entreprise Falkensee du VEB Gerätebau Brieselang - 
une entreprise du Combinat EAW — est le plus grand producteur 
individuel de la R.D.A. qui fabrique de petits transformateurs avec 
des puissances nominales des developpements de sortie au dessous 
de 6,3 kVA. Ce sont principalement des transformateurs d'appareil, 
mais aussi des transformateurs de Separation, de protection, de 
commande, d'allumage, de transmission et des bobines de filtrage 
et autres. 

La ratlonalisatlon du secteur de fabrication du contröle electrique 
automatique, de la teinture et du sechage garantit une augmenta- 
tion Importante de la production et une qualite constante. Des 
desirs des clients et des conditions de livraison speciales seront 
remplis. 

DR.-ING. FRITZ BEER 

Racines et debuts de la technique des appareils de couplage 
Premiere part de l’histoire des appareils de couplage 
ä basse tension 

Le representant le plus marquant du debut des appareils de 
couplage ä basse tension est l’interrupteur ä couteau pour mettre 
en et hors Circuit, avec fusible en bande ouvert pour la protection 
contre les courts-cireuits. L'auteur poursult dans la premiere part 
presente de sont article en trois parts le developpement via le 
commutateur ä couteaux, les premiers commutateurs automatiques, 
le developpement des fonctions de protection des appareils de 
couplage jusqu'aux contacteurs-disjoncteurs et interrupteurs de 
puissance de la serie EM (debut du developpement en 1935) dans 
leur multiplicite de variantes. 

Directeur d'entreprise DR.-ING. HENDRIK FUNKEN 

Technique moderne avec tradition - appareils de mesure, 
de commande et de reglage venant de Quedlinburg 
depuis plus de'110 ans 

Histoire du combinat 

II y a 110 ans, l'ingenieur Otto Steinle et le commer^ant Hermann 
Hartung ont fonde une fabrique de machines et de robinetterie 
ä Quedlinburg. Cette entreprise est devenue l'actuelle entreprise 
nationalisee MERTIK, une entreprise du combinat VEB Elektro- 
Apparate-Werke Berlin-Treptow « Friedrich Ebert »►. 

Des equipements pour les machines ä vapeur comme des soupapes 
de surete, des sifflets ä vapeur, des manometres, des thermo- 
metres d’expansion etc. ont ete les premiers produits apres la 
fondation de l’entreprise. En 1900 le principe ä tension de vapeur 
pour mesurer la temperature a pu etre brevete. Au cours des 
annees suivantes le Programme de fabrication fut elargi par des 
telethermometres indicants et enregistrants de differentes con- 
structions et par des regulateurs ä boules pour les machines ä 
vapeur. Apres la premiere guerre mondiale la fabrication des 
regulateurs pneumatiques et des equipements commandes par air 
comprime a commence. En 1937 plus de 40 differents types de 
regulateurs ont ete produits. Les regulateurs de malntien ou ä 


Programme ont ete utilises dans l'industrie chimique, les fabriques 
de caoutchouc, l'industrie alimentaire, !a technique de climatisa- 
tion etc. 

Apres la deuxieme guerre mondiale on a commence d elargir 
l’entreprise. Le Programme de fabrication fut complete par les in- 
dicateurs et les enregistreurs electrique, les appareils de la tech¬ 
nique de l'automobile, les regulateurs electriques et electropneu- 
matiques. A cause des specialisations de production pendant les 
annees soixantes, s’estforme l’assortiment d’appareils d’aujourd'hui: 

— regulateurs sans energie auxiliaire 

pour la technique frigorifique et la thermotechnique 

— capteurs avec sortie de relais 

SOUS forme de regulateurs de temperature et de pression 

— appareils de reglage et de commande electriques et electro- 
niques pour la thermotechnique, la technique frigorifique et de 
menage 

— debitmetres pour les carburants et les lubrifiants. 

14 appareils choisis et leurs applications sont decrits. 

DIPL-ING. THOMAS BODENSTEIN 
Chauffage sur mesure 

avec le nouveau dispositif de reglage electronique MERTIK 

Le nouveau dispositif de reglage electronique pour des installa- 
tions de chauffage de type EHR 220/SE 221 du VEB MERTIK Qued¬ 
linburg - une entreprise du combinat EAW - sert de regier la 
temperature d'avance dans les installations avec des capacites de 
chauffe plus petites que 100 kW. 

Les domaines d'emploi principaux sont les immeubles et les in- 
stitutions publiques comme des ecoles, des bätiments industriels, 
des supermarches et autres qui sont alimentes par chaleur ä 
distance. 


Le dispositif de reglage se compose du regulateur, le palpeur 
exterieur et de temperature d'avance ainsi qu'une servosoupape 
electro-thermique. 

Gräce au dispositif de reglage on peut economiser de l’energie de 
chauffage jusqu'au 10 %. 

En dependance de la temperature exterieure et des characteristi- 
ques de reglage ajustees par Tutilisateur, la temperature d’avance 
Sera reglee ä la valeur prescrlte par la commande de la servo¬ 
soupape. Le dispositif de reglage a l’action proportionnelle. 

Une horlage digitale a commande par quartz avec deux temps 
memoires choissisibles ainsi qu’une programmation de jours de la 
semaine rendent possible la baisse de la temperature selon les 
desirs de l’utilisateur dans certaines periodes (p. ex. pendant la 
nuit) et aux jours fixes (p. ex. au week-end). 

L’horloge digitale et la programmation des jours de la semaine 
ont des batteries tampon de Sorte que le defaut de la tension du 
reseau ne cause pas la perte des instants de commutation memo- 
rises et du temps actuel. 


Nouvelles 

Interview de TASS 

avec le directeur pour les relations internationales du combinat EAW 
Extrait de « electronic report », Autriche, 5 mai 1988 : 

Symbiose de l’electronique et de la construction mecanique 
Remise de la millleme commande electronique EAW electronic 
ursalog 5022 
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Jours du commerce exterieur de la R.D.A. 
dans la Republique Populaire de Pologne 1988 




Exportbetriebe des Kombinates 



KOMBINAT 

VEB ELEKTRO-APPARATE-WERKE 
BERLIN-TREPTOW 
„FRIEDRICH EBERT" 

Hoffmann Straße 15-26 
Berlin • DDR - 1193 

Telefon: 27 60 • Telex: 112263 eaw und 112264 eaw 

VEB ELEKTRO-APPARATE-WERKE 
BERLIN-TREPTOW 

„FRIEDRICH EBERT" - STAMMBETRIEB 

Hoffmannstraße 15—26 
Berlin • DDR - 1193 

Telefon: 27 60 • Telex: 112263 eaw und 112264 eaw 

VEB MESSGERÄTEWERK 
„ERICH WEINERT“ MAGDEBURG 

Straße der DSF 124 
Magdeburg * DDR - 3011 
Telefon: 43 30 • Telex- 8451 messtr. 

VEB MESSTECHNIK MELLENBACH 

Zirkel 3 

Mellenbach-Glasbach DDR - 6428 

Telefon: Oberweißbach 30 01 • Telex: 628320 mtm 

VEB ELEKTROSCHALTGERÄTE ROCHLITZ 

Sofienplatz 5-6 
Rochlitz DDR - 9290 
Telefon: 8 70 Telex: 7409 

VEB STEREMAT „HERMANN SCHLIMME“ 

Storkower Straße 115 

Berlin • DDR - 1055 

Telefon : 4 35 40 * Telex: 114756 stmat 

VEB MERTIK 

Klopstockweg 10 
Quedlinburg • DDR - 4300 
Telefon: 5 70 • Telex: 48523 mertik 


VEB RELAISTECHNIK 

llmenauer Straße 7 
Großbreitenbach • DDR - 6309 
Telefon: 9 60 • Telex: 628420 rgi 

VEB WETRON WEIDA 

Papiermühlenweg 10 
Weida • DDR - 6508 
Telefon: 7 90 • Telex: 587721 wetr 

VEB SCHALTELEKTRONIK OPPACH 

Straße der Freundschaft 8 
Oppach • DDR - 8717 

Telefon : Neusalza-Spremberg 50 • Telex: 285223 seo 

VEB JUNKALOR DESSAU 

Altener Straße 43 

Dessau • DDR - 4500 

Telefon: 79 50 • Telex: 488226 juko 

VEB MESSGERÄTEWERK BEIERFELD 

Clara-Zetkin-Straße 7 
Beierfeld • DDR - 9433 

Telefon: Schwarzenberg 5 80 • Telex: 78035 mgb 

EAW-ELEKTRONIK DRESDEN 

Großenhainer Straße 1-7 

PSF 380 • Dresden • DDR - 8060 

Telefon: 5 99 10 • Telex: 2287 eed dd 


HEIM-ELECTRIC 

EXPORT-IMPORT 

Volkseigener Außenhandelsbetrieb 
der Deutschen Demokratischen Republik 
Storkower Straße 97 
Berlin, DDR -1055 

Telefon 432010 • Telex 114158 heel dd 





